
Premix 
(benotnit+mine

ralna črnina
Povratni pesek Novi pesek

Vakuumska 
priprava peska 

(Eirich)-N34

Avtomatska kontrola 
peščene mešanice

NI OK

OK

Formanje
 (HWS)

Lastnosti 
peščene 

mešanice

Mini-
napajalniki

Montaža 
modela

Vizualni pregled 
forme

OK
Vstavljanje jeder in 
livarskih dodatkov

Jedro

Litje v forme,
 (livni voz-HWS)-N30

Hlajenje form 
(hladilna linija-HWS)-

N31

Izbijanje in stresanje 
form (stresna rešetka-

Vibroproces)-N32
NI OK

Transport in hlajenje 
ulitkov (lamelni 

tranpsorter-Magaldi)-
N33

Konec procesa-formanje in 
priprava peska

Začetek procesa-formanje in priprava peska

Začetek procesa-
čistilnica

Odpadni (presežni) 
pesek (klasifikacijska 

št. 10 09 08)

Konec  procesa-
talilnica

Parametri 
litja

Centralni suhoprašni filter-Z19,Z20

110.000 m3/h; 30°C

35.000 m3/h; 30°C

140.000m3/h; 30°C

40.000 m3/h; 30°C

55.000 m3/h; 30 °C

Vhodna kontrola 
surovin

NI OK

Reklamacija

OK

Odpadni prah iz 
dimnih plinov 

(klasifikacijska št. 
10 09 10)

LEGENDA
• Diagram poteka in tok materiala-formanje in priprava peska
• Diagram poteka in tok materiala-talilnica
• Diagram poteka in tok materiala-jedrarna
• Diagram poteka in tok materiala-čistilnica
• Kontrola procesa
• Odpadki/ filtri/ emisije

Začetek procesa-talilnica

Vhodna kotrola 
surovin

NI OKReklamacija

GRODELJ
JEKLO (odpadki, 

EoW)
ZLOMNINA

OK

Zalaganje šaržirnih 
vozičkov in tehtanje

Izračun vložka

LEGURE 
(Karburit, Fesi , 
SiC, FeMn, itd.)

Transport vložka in 
zalaganje peči

Taljenje in priprava 
taline v el. 

Indukcijskih peči 
(6,1 MW; 11,7 ton)-

N35

Taljenje in priprava 
taline v el. 

Indukcijskih peči 
(6,1 MW; 11,7 ton)-

N36

Čiščenje žlindre iz peči

Livarska žlindra 
(klasifikacijska 
št. 10 09 03)

Analiza bazne 
kemične sestave

Merjenje 
temperature

OK

NI OK

Korekcija bazne taline

Dogrevanje taline

NI OK

GJL         GJS

OK

Prelivanje taline v 
obdelovalno ponovco 

in nodulacija z Mg-
leguro

Čiščenje žlindre iz 
ponovce

Prelivanje taline v 
livno ponovco in 

cepljenje

80.000 m3/h; 60°C

Analiza končne 
kemične sestave in 
temperatura litja

NI OK

Transport taline na 
livni voz

OK

List litja

Novi pesek
Regeneriran 

pesek
Smola-

komponenta A

Mešalec-CB 
postopek

Začetek procesa-jedrarna

OK

Vhodna kontrola 
surovin

Smola-
komponenta B

Izdelava jeder v jedrarski strojih
 (N4, N5, N9, N27 in N28)

Plin Amin

Vizualna kontrola 
jeder

Kontrola mehanskih 
lastnosti peščene 

mešaniceOK

Drobilec izmetnih jeder
NI OK

Korekcija recepture

NI OK

Konec procesa-jedrarna

Barvanje in finalizacija 
jeder

OK
Skladiščenje pripravljenih 

jeder

Vizualna kontrola 
jeder

NI OK

OK

Montaža jedrovnika

Pralec plina-depurator Z11

20.000 m3/h; 30°C

Odpadna 
ognjevzdržna 

obzidava 
(klasifikacijska 
št. 16 11 04)

Remont peči

Ulitek

Pregled 
mikrostrukture in 

mehanskih 
lastnosti

Odstranjevanje livnega 
sistema in peskanje 

ulitkov (N7, N15, N23)

OK

Izmetni ulitkiNI OK

Vizualni pregled 
peskanih ulitkov

NI OK

Avtomatsko in ročno 
brušenje ulitkov (N16, 

N21, N25)

Vizualni pregled in 
dimenzijska kontrola 

brušenih ulitkov

Livno-napajnli 
sistemi

NI OK

Barvanje ulitkov-N26

Vizualni pregled 
barvanih ulitkov

NI OK
NI OK-POPRAVILONI OK-POPRAVILO

Pakiranje ulitkov

Gotovi ulitki

Konec procesa-
čistilnica

Izpust iz kurilne naprave-Z16,17,18

40.000 m3/h; 30°C

40.000 m3/h; 30°C

NI OK

Odpadna jedra/pesek 
(klasifikacijska št. 10 

09 06)

podatki o emisijah 
v PPOM zrak 

Z20: 275.000 m3/h

Z19: 275.000 m3/h

podatki o emisijah v 

PPOM zrak  

podatki o emisijah 
v PPOM zrak  

Odpadna 
nevtralizirana pralna 

tekočina 16 10 02

BAT 18 AEPL sand 
reuse: 97,2 %
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