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: -pmmﬂagmqis,m o
dela  morajo  biti
opravijena tocno v
dolo¢enem dcasu in
 seveda natanéno.
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V TGA Kidriéevo smo pred
velikimi spremembami, ki jih
povzrotata predvsem dva med
seboj povezana procesa: MPPAI
in reorganizacija delovne organi-
zacije. Namen obeh procesov je
¢imbolj priblizati delovno organi-
zacijo razvitemu svetu ter jo
usposobiti za &mbolj uspe$no
delo ter prilagajanje spremem-
bam na trgu in v okolju. S
sodobno  tehnologijo = bomo
moéno zniZali stro$ke proiz-
vodnje, pri tem pa seveda dosegli
tudi druge, ne manj pomembne
efekte — izboljanje delovnih
pogojev, manjSo porabo ener-

a) izbor delavcev za delo v novih

Pri izboru delavcev, ki bodo
opravljali dela v novih obratih (v
elektrolizi C in tovarni anod) so
bile v ospredju predvsem njihove
naloge. Delavec mora biti tako
strokovno kot tudi psihofiziéno
dorasel nalogam, ki jih bo moral
opravljati. Med kandidati za delo
v novih obratih smo opravili izbor

Za proizvodnjo v elektrolizi C
so bile izbrane peéi z jakostjo
toka 180 kA, sredinsko posluze-
vane, vodene s procesnim ralu-
nalnikom. Peéi so
izvedbe, na peceh se zajema pri-
blizno 97,5 odstotkov v procesu
nastalih plinov, ki se preko prikl-
juénih cevi na peéeh in zbirnih
cevovodov vodijo v napravo za
suho CiSC¢enje plinov. Proiz-
vodnja aluminija v teh peceh je v
celoti definirana z napravami in
tehnolo$ko opremo, ki se nave-
zuje na elektrolizni dvorani z 80
elektroliznimi peémi in sicer:

— opremo v elektroliznih dvor-
anah, s katero se posluZujejo
elektrolizne peéi,

— opremo za suho ¢iscenje pli-
nov,

— opremo za manipulacijo gli-
nice,

— opremo za manipulacijo elek-
trolita,

— opremo za procesno vodenje
peci,

— opremo za transport,

— opremo za oskrbo s kompri-
miranim zrakom.

Tehnoloski proces elektrolize
glinice v aluminij se odvija enako
v vsaki elektrolizni peci v elektro-
lizi C. Glede na vse to, da je 80
elektroliznih pe¢i vezanih v
serijo, se vsaka pe¢ smatra kot
enota, kjer se odvija proces in
proizvodnja aluminija neodvisno
od drugih peci oz. Stevila drugih
peci. Tehnologija pridobivanja
aluminija se zato prevede na
nacin posluZzevanja peéi, to je
dodajanje surovin, kontrolo pro-

pokrite -

gije, zmanjsanje negativnih vpli-
vov na naravno okolje ter dvignili
produktivnost. Sodobna tehnolo-
gija pa seveda zahteva tudi dru-
gatno miselnost ter ve¢jo fleksi-
bilnost kot smo jo bili dosedaj
navajeni.

Z omenjenimi spremembami v
TGA se bodo tudi mo&no spre-
menili medsebojni odnosi, saj
bodo dobivali vedno vegji
pomen: znanje, strokovnost,
organizirano delo ter inovativ-
nost vseh zaposlenih. Uspesnost
nove proizvodnje bodo zagotavl-
jali delavei, ki bodo delali v novih
obratih.

obratih

na osnovi naslednjih kriterijev:‘

— izpolnjevanje pogojev stro-

kovnosti in delovnih izkuden;j

— dosedanji odnos do dela in

sodelavcev

— zdravstvene sposobnosti

— psihofizitna primernost za

opravljanje konkretnega dela.
Vetina izbranih delavcev je iz

cesa in odvzem aluminija iz peci
tako, da proces poteka nemoteno
in optimalno. V ta namen je v
elektrolizi oprema, s funkcijo in
na¢inom delovanja, da ustreza
zahtevam procesa v vsaki posa-
mezni pedi in da so v nemotenem
in dolo¢enem ciklusu posluzene
vse peci v seriji.

DE Proizvodnja aluminija, nekaj
pa jih je tudi iz DE Proizvodnja
glinice, predelave, vzdrZevanja
in strokovnih sluzb.

Pri izboru kadrov za nove
obrate so sodelovali strokovni
delavci kadrovske sluzbe (psiho-
loginja, sociologinji, socialne
delavke, kadrovnika,...), delavci
obratne ambulante (zdravnika),
vodstvo DE Proizvodnja alumi-
nija in vodja novih obratov.

V elektrolizi C bo delalo 69
delavcev na delih pri vodenju
obrata, posluzevanju elektrolits-
kih pe¢i, prevozu anodnih blo-

kov, glinice in aluminija in pri
suhem ¢id¢enju plinov. Vecina
izbranih delavcev v novih obratih
izpolnjuje postavljene pogoje.
Vsi delavci so razporejeni v nove
obrate s sklepi Odbora za
kadrovsko sploSne zadeve za
dolo¢en ¢as do konca poskusne
proizvodnje ter so za tacas ohra-
nili osebni dohodek kot so ga
imeli na svojem dosedanjem
delu. V casu poskusne proiz-
vodnje se bodo preverili opisi del
oz. nalog (zahtevnost dela,
delovni pogoji) ter po potrebi
dopolnili.

b) usposabljanje delavcev za delo v elektrolizi C

Usposabljanje za delo v elek-
trolizi C je potekalo v treh obli-
kah:

— usposabljanje pri dajalcu teh-
nologije

— usposabljanje v drugih delov-
nih organizacijah s podobno teh-
nologijo oz. s podobnimi tehno-
loskimi procesi v Jugoslaviji

preko sistema aluminijskih toko-
vodnikov. Vodniki iz katodnega
dela ene pe&i dovajajo tok na
anodni del sosednje pedi.
Posebne reditve so izbrane za
napajanje pedi iz cbeh straniin za
obvladovanje magnetnih polj.

Z ozirom na sredisce elektro-
lizne dvorane je srediS¢e vrste

Iz elektrolize C

Elektrolizo C sestavljata dve
elektrolizni dvorani: C1 in C2
(C1 je ob obstojei elektrolizi A).
V dvorani C1 so pe¢i od C 101 do
C 140, v dvorani C2 pa peci od C
201 do C 240.

Preko anodnega dela peti se
dovaja usmerjena elektri¢na
energija v elektrolit. Enosmerni
elektri¢ni tok tede iz usmerjeval-
nice do pe¢i C 201, nato preko
vseh peéi v seriji in se .wrata v
usmerjevalnico iz pe¢i C 101.
Dovod enosmernega elektric-
nega toka do elektroliznih peéi je

peci pomaknjeno za priblizno 2
m, tako da je na eni strani ustre-
zen posluzevalni hodnik vzdolz
peci, kjer poteka ves talni trans-
port v elektrolizi. Hodnik je 120
mm niZje kot je vidina plos¢, ki
tvorijo delovni prostor ob peéeh.

Obe stavbi v elektrolizi sta na
severnem delu povezani s prec-
nim hodnikom, v katerem se
giblje portalni Zerjav, ki lahko
prenese posluzevalni Zerjav iz
ene elektrolizne dvorane v
drugo.

Zbiralni cevovodi za pline
te¢ejo ob stavbah elektrolize (na

— usposabljanje v izobraZeval-
nem centru TGA.

V omenjenih oblikah izobraZe-
vanja in usposabljanja so si
delavei  pridobili  potrebna

znanja, ki jih bodo potrebovali
pri svojem delu. Prakti¢no uspo-
sabljanje bo seveda potekalo Se
ves Cas poskusne proizvodnje.
(Nad. na 8.str.)

strani oZjega hodnika) in so pove-
zani z napravo za ¢is¢enje plinov,
ki stoji med obema elektroliz-
nima dvoranama.

Stavbi elektrolize se naravno
prezratujeta. Zrak prihaja v dvo-
rani skozi:

— refetke ob daljsi strani elek-
troliznih pe¢i (hlajenje katodnih
korit),

— neprekinjeno steno iz perfori-
rane opeke na strani Sirokega
hodnika, ) ]
— odprtine na steni na strani

ozjega hodnika.
Zrak odhaja iz elektrolizne
dvorane skozi zra¢nike tipa

Robertson na strehi. Menjava
zraka je priblizno 36 krat/h.

Vsaka elektrolizna dvorana je
opremljena s progo, po kateri se
giblje posluzevalni Zzerjav, ki
opravlja funkcijo posluzevanja
elektroliznih peci, v vsaki dvo-
rani je en posluZevalni Zerjav,
eden pa je skupna rezerva.

V vsaki elektrolizni dvorani je
eno polnilno mesto za posluZe-
vanje silosa na posluzevalnem
Zerjavu z glinico in eno polnilno
mesto za posluZevanje silosa na
posluZevalnem Zerjavu z zdrobl-
jenim elektrolitom.

V elektrolizni dvorani se gibl-
jejo  naslednja  transportna
sredstva:

— vozilo za prevoz anod,

— vozilo za prevoz tekocega
aluminija z zbirnim loncem,

— vilicarji za  manipulacijo
pomozne opreme. .

Kontrolni in racunalniski pro-
stori za elektrolizo so v stavbi
med stavbama elektrolize.

aluminij — 3

(Nad. na 6. str.)
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Navodila za zagon zahtevajo

natanéno pripravo peéi pred
zaCetkom gretja. Na katodo je
potrebno  pripraviti  ustrezno
koksno posteljico, na katero se
namestijo anode. Anode morajo
biti posebno pazljivo izbrane in
dobre kvalitete. Anode niso
neposredno vpete na anodno
desko, pa¢ pa preko posebnih
grelnih fleksiblov, kar omogoéa
stalno prilagajanje povriine anod
na katodo in tako enakomerno
ogrevanje katode. Pred gretjem
peci se v peti okoli anod nasuje 4
tone kriolita in prekrije anode z
izolacijsko tkanino.

(Nad. s 3. str.)

Namen gretja je dvigniti tem-
peraturo anod in katode, da se
zmanj§a nevarnost toplotnega
$oka med zagonom. Gretje peti
traja 46 ur: prvih 25 ur na nizji
jakosti toka (s shunti) in zadnjih
21 ur na normalni jakosti toka
180 kA.

Pri vklopu peéi v elektriéni
tokokrog zamenjamo 4 kratko-
roc¢na stikala z 10 shunti. Shunte
odstranjujemo vsakih 5 ur po
dva.

Grelne fleksible in izolacijsko
tkanino odstranjujemo s peci
neposredno pred zagonom,
anode potisnemo k anodni deski
in jih vpnemo s sponami.

Vsako pe¢ zaganjamo s tremi
lonci tekocega elektrolita, to je 6
ton. Anodo zaénemo dvigati, ko
tekodi elektrolit pritec¢e do konca
centralnega kanala med ano-

dami. Po izlitju tretjega lonca
elektrolita je napetost na peéi 20
— 25 V. Po 45 minutah dodamo
200 do 300 kg glinice med anode
in ugasnemo anodni efekt s
pomocjo lesa — pod vsako
anodo potisnemo eno palico.

Nato odstranimo ¢im veé ogljiko-
vih pen iz elektrolita. V tem ¢asu
je pe¢ odkrita, brez dozirnih in
prebijalnih naprav, posluzuje se
jo ro¢no. Na enak nadin se
ugasne Se priblizno 5 anodnih
efektov in oéisti elektrolit, da
tako spravimo iz elektrolita éim-
vel zagonskega koksa. Po tret-
jem dnevu, ko se na pe¢ name-
stijo dozirne in prebijalne
naprave ter pokritje, in se za¢ne z
odvlekom plinov, nastopi doba
umiranja peéi. Od tretjega do
petnajstega dne se peé vodi le z
mikrora¢unalnikom, anodni
efekti se ugasajo ro¢no, vendarle
z eno leseno palico v ¢rpalni
luknji. Po 15. dnevu se peé pre-
klopi na centralni racunalnidki
sistem, zacne se tudi avtomatsko
ugalanje anodnih efektov. Tako
je pet prakti¢no Ze v normalnem
obratovanju, potrebno je doseci
le 8e pravilno sestavo elektrolita,
kar se dosega postopoma. Drugi
dan po zagonu se v pec ulije 6,5
ton tekodega aluminija, 6. dan po
zagonu pa se iz te peCi Ze zacne
¢rpanje v skladu z visino kovine
peci. Normalna viSina kovine v
peci 20 cm naj bi se dosegla v
sedemnajstih dneh. Pri takem
stanju se iz pedi ¢rpa vsakih 32 ur
1800 kg aluminija.

Elektrolizni proces tee nepre-
kinjeno. Pri posluZevanju elek-
troliznih pedi je potrebno opravl-
jati naslednja dela:

— menjavanje anod,

— prebijanje elektrolitske
skorje,

— ¢rpanje aluminija,

— dodajanje glinice in flourovih
soli,

— ugalanje anodnih efektov,

— korekcija upornosti peci,

— dvigovanje anodnih tokovod-
nikov.

Ce pogledamo samo organiza-
cijo dela v elektrolizi C je takoj
jasno, da je moZno vnaprej ugo-
toviti, katera dela se bodo opravl-
jala na posameznih peéeh, v
izbranem dnevu oziroma izmeni.
Vsa dela se v ciklusu ponavljajo
vsakih 32 ur oz. vsake S§tiri
izmene. 80 peéi v izmeni je raz-
deljeno na tiri skupine po 20 peti
vsaka elektrolizna dvorana je
razdeljena na polovico. Tako se
na dolo¢enih dvajsetih preceh v

6 — aluminij
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eni od elektroliznih dvoran
opravlja ¢rpanje aluminija, v
drugi elektrolizni dvorani pa se
na dvajsetih opravlja menjava
anod. Crpanje aluminija in men-
java anod sta dve glavni opravili,
ki doloéata ritem dela v elektro-
lizi. Vsa ostala opravila so manj-
Sega obsega. Polnjenje silosov na
peceh z glinico se vrsi s posluze-
valnim Zerjavom in to istoasno
kot érpanje aluminija.

Glinica se dodaja v elektrolizi s
pomog¢jo Stirih prebijal in dozir-
nikov, ki so fiksno montirani na
nadgradnji peci. Prebijalo stalno
prebija skorjo, ki se ustvarja na
elektrolitu, dozirnik pa $e doda
volumetri¢no doloc¢eno koli¢ino
glinice (1 kg). Dodatna koli¢ina
glinice je dologena s pogostostjo
dodajanja. Dodajanje glinice
krmili procesni racunalnik. S tem
je doseZen prakti¢no kontinuiran
dotok glinice v elektrolit in pos-
redno stalen nadzor koncentra-
cije glinice v elektrolitu.

Na enak nacin, z dozirnikom,
ki je na pe¢i, se dodaja tudi AIF3
za korekcijo sestave elektrolita.
Prebitek AIF3 v elektrolitu bo v
nasih pe¢eh 11 — 12 odstotkov.
Pogostost dodajanja AIF3 prav
tako krmili procesni ratunalnik
na podlagi temperature elektro-
lita in sestave elektrolita. Kon-
trola sestave elektrolita je bist-
veni sestavni del tehnologije in
ima pri sredinsko posluZevanih
peteh posebno vlogo. Zasnova
elektrolize in peti je taka, da je
mogoce peci posluZzevati le z Zer-
javom in edino z Zerjavom. Vsi
posluZevalci v elektrolizi C se
morajo zato usposobiti za delo z
Zerjavom.

Pri3olanju delavcev za elektro-
lizo C je bilo vegkrat poudarjeno,
da je procesno vodenje pedi
pomoc¢ delavcem, da je peé opti-
malno vodena in da bo tako lahko
dosegala tudi optimalne rezul-
tate:

— izkoristek toka okoli 95
odstotkov in porabo energije pri-
blizno 13,2 kWh/kg aluminija.

Kontrolna omarica ob vsaki
peti predstavlja v bistvu komuni-
kacijsko enoto, preko katere
lahko posluzevalec komunicira z
mikrora¢unalnikom peéi. Tu je
nekaj luck, ki obvestajo posluze-
valca o razliénih dogajanjih na
peci, in nekaj gumbov, s katerimi
se sprozi zacetek izvajanja dolo-
¢ene procedure, ki jo ratunalnik
izvaja v zvezi z doloCenim opravi-
lom (menjava anod, <&rpanje
aluminija, dvigovanje anodne
deske). Racunalnik tudi avto-
matsko ugada anodni efekt, ce Ze
nastopi, so pa v programih dela
racunalnika ze vgrajene, s kate-
rimi se odpravljajo stanja v peti,
ki bi v zakljuéni fazi vodila k
nastopu anodnega efekta. Ce
ratunalnik ne uspe ugotoviti
efekta, je to treba storiti roéno z
lesom, kar pa bo verjetno bolj
malokrat v izmeni. Vsa stanja
peci, pa tudi opravljena dela, bo
mozZno razbrati iz poroéil, ki se
bodo izpisovala v kontrolni sobi
elektrolize. Vsi podatki o peceh
se bodo prezentirali tudi preko
ekranov v kontrolni sobi.

Iz tovarne anod
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trolizne dvorane do silosa za
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£l 2 svezo glinico z zmogljivosto 680

ton.

Z oskrbo Ccistilne naprave s
svezo glinico teCe glinica skozi
izpust silosa, nato se z vertikal-
nim zraénim transporterjem
dvigne do zra¢ne drce, ki dovaja

Zmogljivost silosa za fluorirano
glinico je 250 ton. Iz tega silosa
gre glinica po dveh zra¢nih dréah
(ena za vsako elektrolizno dvo-
rano) do polnilnih mest v elektro-
lizi, kjer se polnita z glinico pos-
luzevalna Zerjav.

31 32
P N D P N D P N
33 34 35
D B N D P N D P
36 37 38
N D P N D P N D
39 40

Zaliti anodni bloki

Dnevno gre v elektrolizo in iz elektrolize naslednja kolicina
materialov pri obratovanju 80 peci:

Vhodni materiali

Glinica (fluorirana) 205,41t
AlF3

Kriolit

CaF2

Anodni kompleti (novi)

Zdrobljeni elektrolit 37,3t

Izhodni materiali

Aluminij (tekodi) 106,7 t

Anodni kompleti (odgoreti) 54 enot

Crpan elektrolit 10 t
Dnevni vhod in izhod materialov v elektrolizo C je seveda

enakomerno razdeljen v vse tri izmene.
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PROIZVODNA FUNKCUJA

Pri obratovanju elektroliznih
peci se ob menjavi anode odnese
iz peci dolotena koli¢ina skorje
elektrolita. Prav tako se po dolo-
¢enem cCasu obratovanja peéi
pojavlja visek elektrolita, ki ga je
potrebno érpati iz peti. Ves ta
elektrolit se zbere in se skupaj z
elektrolitom, ki se o¢isti z odgo-
retih anod, predela (zdrobi) na
napravah v okviru sestavljalnice
anod, nato pa se vraca v elektro-
lizo, kjer se z njim zasipujejo
novo vstavljene anode na peéeh.

Oprema za manipulacijo elek-
trolita ima torej naslednje funk-
cije:

DELOVANIJE NAPRAYV

Vozilo za transport zdroblje-
nega elektrolita vozi zdrobljen
elektrolit od naprav za predelavo

elektrolita do posameznih razkla- '

dalnih postaj ob elektrolizi.

Zmogljivost vozila je 10 ton.
Vozilo se prazni s pnevmatskim

PROIZVODNA FUNKCUJA

Zaradi varstva okolja in zaigite
delovnih mest so elektrolizne
peti v elektrolizi C opremljene s
pokritjem, kjer se zbirajo plini,

— zagotavlja ustrezno skladis-
¢enje zdrobljenega elektrolita v
skladu s potrebami elektrolize in
zmogljivostjo transporta,
— polnisilos, ki je na posluZeval-
nem Zerjavu v elektrolizi.

V okviru elektrolize C sta dve
popolnoma enaki napravi, vsaka
za eno elektrolizno dvorano.

Vsaka naprava je sposobna zago-
tavljati potrebno koli¢ino elek-
trolita enemu posluZevalnemu
Zerjavu, to je za posluZevanje 40
elektroliznih peéi. Potrebna koli-
Cina zdrobljenega elektrolita za
40 peti je pribliZzno 20 ton na dan.

sistemom. Vertikalni zraéni
transporter dviga elektrolit do
silosa za elektrolit na stavbi elek-
trolize. Silos ima zmogljivost 70
ton. Iz silosa prihaja elektrolit po
veriznem transporterju do izpu-
sta za polnjenje posluZevalnega
Zerjava v elektrolizi.

ki izhajajo iz procesa. Pokritje
peci je preko cevovoda priklju-
¢eno na glavni zbiralni cevovod,
ki tee vzdolz elektrolizne dvo-

rane in vodi pline v ¢&istilno
napravo, kjer se plini ogistijo po

metodi poznani kot “suho &i§-
¢enje”. Ta metoda koristi spo-
sobnost glinice, ki ima ustrezno
specifi¢no povriino, da absorbira
plinski fluorovodnik (HF). Sveza
glinica se vbrizguje v tok plina, ki
prihaja od elektroliznih peéi.

Fluorirana glinica in ostali prasni
delci, ki so v plinu, se izloéijo v
filtrih. Z namenom, da se
podaljSa kontaktni &as, se mes-
anica fluorirane glinice in prahu
veckrat reciklira skozi filter. Ta
mesanica fluorirane glinice in
prasnih delavcev koné¢no zapusta

sistem in se dodaja v elektrolizne
peci.

Proces v istilni npravi je razdel-
jen na ve¢ podrogij:

— podroéje zbiranja plinov, (pli-
novodi),

— podroégje, kjer prihaja plin v
kontakt z glinico,

— podroéje lo¢evanja, kjer se iz
otiS¢enega plina izlo¢i fluorirana
glinica in prasni delci, ki so prigli
s plinom,

— podrocje meritev in avtomats-
kega kontrolnega sistema,

— zagotavljanje
anega zraka.

komprimir-

DELOVANIJE NAPRAV

Plini se zbirajo na stenah obeh
elektroliznih dvoran preko §tirih
zbirnih cevovodov. Pline sesa
Sest ventilatorjev, ki so names$-
¢eni za Sestimi filtri v ¢istilni
napravi. Na vsak zbirni cevovod
je vezanih 20 elektroliznih pedi.

Zbirni cevovodi napajajo
Cistilno napravo skozi oba samo-
stojna kanala, ki sta priklju¢ena
na dva simetri¢na vhoda v razde-
lilni kanal. Zbrani plini se v raz-
delilnem kanalu razdeljujejo na
Sest Venturi reaktorjev, kjer pri-
dejo v stik s sveZo recirkulirano
glinico. Dober kontakt med gli-
nico in plinom dosezemo z
ustrezno razprsitvijo glinice v tok
plina in ustreznim kontaktnim
¢asom. Turbolentno mesanje v
grlu reaktorja se prenese skozi
vso dolZino reaktorja, kar poveca
absorkcijo plina na glinico. Tako
nastaja aluminijev fluorid, ki ost-
ane stabilen vse do dodajanja
obogatene glinice na pedi. Poleg
sveze glinice, ki prihaja v reak-
torje s kontaktnim pretopom
(8,75 ton/uro za vseh 6 reaktor-

jev), dologen del glinice reciklira
skozi reaktor in filter, kar zago-
tavlja ve¢jo koncentracijo glinice
v toku plina in s tem boljsi Cistilni

- u¢inek. Iz reaktorja prihajajo

plini skupaj s prahom iz elektro-
liznih pei in glinico, ki je oboga-
tena s fluorom (fluorirana). Prah
in fluorirama glinica se izlo¢ata iz
plina v vrecastih filtrih. Po pre-
hodu skozi filtersko tkanino
gredo plini preko ventilatorjev in
plinovodov do dimnika in nato v
atmosfero. Filterska enota je
opremljena s sistemom za stre-
sanje vre¢. Glinica, ki se stresa iz
vre¢, pada v silos pod filtrom, ki
je sestavni del ohisja filtra. Fluo-
rirana glinica odhaja iz filters-
kega silosa v enaki koli¢ini kot je
dovod sveZe glinice.

Sistem odvleka, filtri in mani-
pulacija glinice so avtomatsko
krmiljeni. Transportni sistem v
okviru &istilne naprave in sistema
manipulacije glinice je pnev-
matski (zracne drée, dviganje z
zrakom).

Ivana Bani¢ Krajnéevié¢

(Nad. iz 3. str.)

V okviru usposabljanja delav-
cev za delo v novih obratih smo
tudi organizirali posebno usposa-
bljanje vodij izmen. Posredovali
smo jim osnovne informacije o
njihovih nalogah na podrogju
dela z ljudmi ter jih seznanili s
strokovnimi delavci in sluzbami,
ki jim bodo pomagali pri rede-
vanju problemov, s katerimi se
bodo sreéali pri vodenju skupin.
Ta oblika usposabljanja vodij
izmen je v- TGA novost in jo
bomo organizirali tudi za vodje
izmen v drugih organizacijskih
enotah.

Pri izboru, iskanju in zagotavl-
janju kadrov za delo v novih
obratih je bilo v TGA opravljeno
veliko dela, kot na vseh ostalih
podroéjih, ki so sodelovala pri

realizaciji MPPAIL. Mnoge nov-
osti, ki smo jih pri tem uvedli, naj
bi zagotavljale, da so za nove
obrate izbrani predvsem delavci,
ki v najvedji meri zagotavljajo
uspesnost delovanja novih stro-
jevin naprav. Seveda pa se bomo
delavci kadrovske sluzbe borili za
to, da bomo te novosti zageli upo-
rabljati tudi pri iskanju in izboru
kadrov za ostale obrate v TGA.
Le takSen pristop in nafin dela
zagotavlja, da bodo tudi na dru-
gih podrog¢jih pri sprejemanju in
razporejanju delavcev v ospredju
predvsem strokovnost, psihofi-
zi¢ne sposobnosti in ocena dosed-
anjega dela vsakega delavca
TGA. Cimvet pa bo ustrezno
izbranih in razporejenih delavcev
v TGA, tem boljse in kvalitetno
bo delo in Zivljenje v TGA.
Bozo Glazer

Iz izmenske pisarne
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