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Zastosowanie tlenu
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Rysunek 1: Piec fukowy do produkgciji stali (95.10.78 m)
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Dopalanie tlenku wegld”-
w elektrycznych piec

Zmniejszone straty energetyczne
| mniejsza emisja pylow poprzez zastosowanie tlenu

Na skale swiatowg, elek-
tryczne piece tukowe do
produkciji stali zaczety by¢
szerzej stosowane w ostat-
niej dekadzie (rysunek 1).
Wraz ze zwigekszonym za-
stosowaniem paliw kopal-
nych oraz zanieczyszczo-
nego zfomu metali, wyko-
rzystanie energii ciepinej
i chemicznej tlenku wegla
zawartego w spalinach zy-
skato rosngce znaczenie.
Zaleznie od warunkow pra-
cy pieca, do 30% energii
doprowadzanej do pieca

fukowego moze zostacé
utracone w spalinach.
Messer proponuje opaten-
towany system lancy tleno-
wej Oxiarc-EAF do dopala-
nia tlenku wegla w elek-
trycznych piecach tuko-
wych (EAF).

Poprzez selektywne zasto-
sowanie tlenu wydajnosé
instalacji produkcyjnych
jest podwyzszana, pod-
czas gdy jednoczesnie zu-
zycie energii elektrycznej
zostaje obnizone.

Dla okreslenia docelowego
zuzycia tlenu konieczna
jest znajomos¢ doktadne-
go sktadu chemicznego
spalin na wyjsciu z pieca.
W zwigzku z tym, Messer
opracowat i opatentowat
sonde probkujgcg spaliny,
umozliwiajgcg analizowa-
nie w systemie ciggtym go-
rgcych spalin, mogacych
osiggng¢ temperature na-
wet 1900 °C i zawierajg-
cych duzg ilos¢ pytu.
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W trakcie procesu wyta-

W

piania tworzg sie spali-
ny o réznym sktadzie
chemicznym z powodu
wzrastajgcego wykorzy-
stania zanieczyszczo-
nych ztomoéw metali
i paliw kopalnych.
Gtéwnymi komponenta-
mi spalin sa;

e tlenek wegla (CO)
oraz wodor (H,)
e dwutlenek wegla
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Rysunek 2: Skfad spalin w funkcji czasu, bez dopalania CO.

(eGP201.7.9)

Wieloletnie
doswiadczenie
z dopalaniem CO

Messer posiada wieloletnie do$wiad-
czenie w dziedzinie dopalania tlenku
wegla w:

e spalarniach niebezpiecznych
odpaddéw, w piecach obroto-
wych jak rowniez w komorach
dopalania

e piecach ptomiennych [pfomienia-
kach] do produkcji aluminium
i szkta

e piecow szybowych do odzysku
metali niezelaznych, jak rowniez
do likwidacji zanieczyszczonych
niebezpiecznych odpaddéw.

Proces wykorzystania tlenu do dopala-
nia charakteryzujg nastepujgce efekty:

e lepsze mieszanie (brak strumie-
niowego przeptywu)

e wyzsze predkosci reakciji

e wzrost temperatury procesu.

Docelowe wykorzystanie tlenu prowa-
dzi zatem do podwyzszenia wydajno-
§ci instalacji przy jednoczesnym
mniejszym zuzyciu energii pierwotnej

oraz do uzyskania emisji tlenku we-
gla ponizej dopuszczalnych granic.

Uwarunkowania
dotyczace spalin
z elektrycznych
piecow tukowych

Odmienne koncepcje wytapiania
w piecach tukowych doprowadzity do
powstania konstrukcji piecow zasila-
nych prgdem statym lub zmiennym.
Proces topienia znajduje sie pod sil-
nym wptywem zastosowanych palni-
kéw tlenowo-paliwowych.

row tlenku wegla dokona-
nych w czterech piecach tukowych
w Niemczech o cigzarach wytopu od
70t do 140t (t = tony stopione;j sta-
li). Zaleznie od ilosci koszy (1 kosz =
1 jednostka objetosci zatadowana zto-
mem metalowym), jak rowniez w trak-
cie fazy pfaskiego nagrzewania wsa-
du (w tej fazie zatadowany ztom me-
talowy jest catkowicie roztapiany
w piecu) stezenia tlenku wegla waha-
ja sie od 14% do 36%. W tym okresie
Sredni czas trwania potencjatu tlenku
wegla (jest to okres czasu, w ktdrym
tlenek wegla jest dostepny dla proce-
su dopalania) zmienia sie od 5 do
18 minut.

Oczywistym jest, ze warunki robocze
w poszczegolnych piecach roznig sie
znacznie. Przyktadowo — piece tuko-
we A i C w dalszym ciggu posiadajg
potencjaty tlenku wegla przekracza-
jace 20% w fazie wygrzewania ptaskie-

go kapieli.

A B Cc D

Kosz 1 Zawartos¢ CO [obj. - %] 36 14 23 16
Czas wystgpowania CO [min] 17 10 14 5

Kosz 2 Zawartos¢ CO [obj. - %] 26 19 26 15
Czas wystepowania CO [min] 11 18 15 10

Faza Zawartos¢ CO [obj. - %] 24 - 23 -
kapieli ptaskiej | Czas wystgpowania CO [min] 15 - 8 -

Tablica 1: Wartosci CO zmierzone w wybranych piecach tukowych w Niemczech (70

do 1401t



A B C D
heo Kosz 1 [%] 33,1 | 55,5 | 39,2 | 64,2
heo Kosz 2 [%] 35,8 | 50,6 | 34,7 | 60,1
heo Faza ptaskiej kapieli [%] | 41,2 - 40,3 -
Podawany wegiel [kg/t,] 98 | 12,0 | 13,6 | 11,5

Tablica 2: Obliczone wskazniki dopalania h

Uzyskane dane stuzg jako podsta-
wa do obliczeh stopnia dopalania
h., bez selektywnego zastosowania
tlenu (Tablica 2). Stopnie dopalania
tlenku wegla zmieniajg sie pomie-
dzy 33 i 64%. Piece tukowe B i D juz
osiggnely stopnie dopalania wigk-
sze niz 50% przy pracy w trybie kon-
wencjonalnym. W tych dwéch przy-
padkach oczekiwany bedzie jedynie
niewielki potencjat mozliwosci za-
oszczedzenia energii elektrycznej
z tytutu selektywnego zastosowania
tlenu do dopalania tlenku wegla.
Przez wzglad na uzyskanie komplet-
nosci informacji podano rowniez
w Tablicy 2 ilos¢ wegla podawane-
go w okresie pomiarowym.

Rysunek 2 przedstawia sktad spalin
pieca w funkcji czasu, bez dopalania
tlenku wegla w trakcie jednego cyklu
zatadunku wsadu. Na podstawie
zmienno$ci stezen tlenku wegla i dwu-
tlenku wegla mozna wnosi¢, ze do
dopalania dostepna jest wystarczaja-
ca ilos¢ tlenku wegla od potowy eta-
pu wytapiania kosza 1, oraz po jed-
nej trzeciej fazy topienia kosza 2.
W trakcie tych faz topienia stezenie
tlenku wegla zmienia si¢ od 12 do
20%. Niewielka ilos¢ tlenu przeptywa
stale przez lance w celu utrzymania
lanc Oxiarc-EAF w stanie wolnym od
zazuzlowania (zielona linia na Rysun-
ku 2). Natezenie przeptywu tlenu wy-
nosi okoto 25 m® O,/h na kazdg lance
Oxiarc.

Skfad spalin oraz wynikowe, poten-
cjalne oszczednosci zalezg od szere-
gu czynnikdw, z czego najwazniejszy-
mi sg:

e wielkos¢ pieca

e tryb pracy pieca (wprowadzenie
wtornego powietrza)

e jakos¢ ztomu oraz liczba koszy

e system podawania wegla i sys-
tem doprowadzania gazu

(CO,/(CO, + CO)) x 100 [%]

e tryb postepowania z zuzlem

e jakos¢ stali

e parametry znamionowe transfor-
matora

e wydajnos¢ palnika.

Praktyczne oszczednosci energii elek-
trycznej wynikajgce z zastosowania
selektywnego dopalania z uzyciem
tlenu wynoszg od 2,5 do 4,7 kWh na
m? tlenu.

Technika pomiarowa
spalin

Messer opracowat ciggtg jakoscio-
wg technike pomiarowg spalin dla
ktorej zgtoszono wniosek patento-
wy. System sktada sie z chtodzonej
woda sondy prébkujgcej spaliny,
ktéra jest zainstalowana w ciggu
spalin pieca (EAF), z automatycz-
nej jednostki przedmuchujgcej, jak

réwniez szafki analitycznej (dla tle-
nu, dwutlenku wegla i tlenku wegla)
z oprogramowaniem do zbierania
i prezentacji danych.

Sonda prdbkujgca dla spalin (Rysu-
nek 3) sktada sie z chtodzonej wodg
lancy probkujacej z gtowicg ochron-
ng wyposazong w peryferyjne prze-
grody dla separacji czastek statych.
Masa pytu zawartego w spalinach jest
przechwytywana przez te przegrody.
Sonda prébkujgca spaliny jest wypo-
sazonaw przewod zasilajgcy dla gazu
przedmuchiwania oraz przewody
proébkowania dla gazu, ktory ma by¢
analizowany.

Jako gaz przedmuchiwania wyko-
rzystywane jest albo sprezone po-
wietrze albo azot pod cisnieniem
wiekszym niz 3 bary. Sonda prob-
kujgca spaliny osigga trwatosc uzyt-
kowg rzedu 1350 zatadunkow wsa-
du, co odpowiada ponad 1500 go-
dzin roboczych. Porownywalne sys-
temy osiggajg trwatosc nie wiekszg
niz jeden tydzien.

Konstrukcja analitycznego uktadu
pomiarowego zostata pokazana na
Rysunku 4. Spaliny sg zasysane
poprzez sonde probkowania spa-
lin, przewody gazu probkowanego
oraz urzadzenie gazu przedmuchi-
wania, a nastepnie sg przenoszo-

Gaz probkowany

1 Gaz oczyszczony

Urzadzenie
przedmu-
chujgce

Przeptyw spalin

Gaz probkowany

—— J
1 h
Woda
chtodzgca

~ Woda

.

chtodzaca

Rysunek 3: Sonda probkowania spalin (eGP.201.7.10)
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Rysunek 4: Schemat wyposazenia pomial

ne do szafki analitycznej. Pomiar
jest przeprowadzany zgodnie z po-
danym cyklem czasowym. Przy
koncu okresu pomiarowego sonda
prébkujgca spaliny jak rowniez
przewod prébkowania sg oczysz-
czane sprezonym powietrzem. Li-
nia gazu probkowanego jest
oczyszczana przez ciggte przedmu-
chiwanie. W trakcie tego kroku
szafka analityczna jest zabezpie-
czana przed nadcisnieniem przy
pomocy presostatu, ktéry zamyka
gorne elektrozawory. Lanca prob-
kujgca jest przedmuchiwana impul-
sowo, przy czym czestotliwos¢ im-
pulsow jest ustalana ze zmiennym
interwatem czasowym.

Dopalanie CO
lancami Oxiarc-EAF

Zaleznie od warunkéw pracy pieca
do 30% catkowitej energii doprowa-
dzonej do pieca fukowego moze
zosta¢ utracone poprzez uktad od-
prowadzania spalin. Dopalanie tlen-
ku wegla poprzez zasilanie pieca
docelowsg iloscig tlenu stanowi jed-
no z rozwigzan dla eliminacji tej
Sciezki strat energetycznych.

rowego (eGP207.7.11)

Messer opracowat metode dopalania
tlenku wegla, w ktorej tlen jest dodawa-
ny poprzez dwie lance Oxiarc-EAF do
atmosfery pieca wypetnionego ztomem
w trakcie fazy wytapiania. Dla tego ro-
dzaju aplikacji zostat zgtoszony wnio-
sek patentowy. Przy pomocy tej techni-
ki energia generowana jest poprzez
spalanie tlenku wegla i wodoru oraz
przenoszona do wytapianego ztomu
i czgsciowo do wytapianej kapieli.

Lance Oxiarc-EAF (Rysunek 5) wy-
twarzajg strumienie gazu o turbu-
lentnym przeptywie, ktére rozpra-
szajg sie stozkowo pod katem oko-
to 20 stopni. Spaliny sg wciggane
przez te turbulencje. Tablica 3
przedstawia najwazniejsze parame-
try techniczne lanc Oxiarc-EAF.

Dla zachowania dobrego mieszania
gazu w piecu tukowym, znaczenie za-
sadnicze majg nastepujace warunki:
e lance Oxiarc-EAF musza mie¢
wystarczajgca ilos¢ wolnej prze-
strzen

strumien tlenu nigdy nie moze do-
tyka¢ paneli chtodzonych wodg
(boczne $ciany pieca)

podczas projektowania musi zo-
sta¢ uwzgledniona energia kine-
tyczna gtéwnego strumienia gazu

katy lancy musza by¢ dostosowa-
ne do ksztattu pieca (wielkosé¢
Srednicy, na ktérej ustawione sg
elektrody) oraz

Typ lancy

Lanca Oxiarc-EAF z miedziang gfowicg

Przeptyw tlenu

500 do 1000 m3/h (zaleznie od pozycji lancy)

Chtodzenie

Staly przeptyw wody okoto 1 m3/h przy Dp = 2 bar

Srednica lancy 89 mm

Dtugos¢ swobodnego trzonu

Dostosowana do komory pieca

Przytacza Tlen 27
Gaz ziemny 11/2”
Woda chiodzaca 3/4”

Tablica 3: Parametry lanc tlenowych Oxiarc-

EAF



e dysze wylotowe lanc Oxiarc-EAF
muszg by¢ zaprojektowane zgod-
nie z dobranym pedem [szybko-
Scig] gazu.

Lance Oxiarc-EAF sg montowane
w gornej czeéci chtodzonego wodg
panelu w obszarze potaczenia ko-
lanowego ciagu spalin w taki spo-
séb, aby przeptyw tlenu oddziatywat
przeciwnie do kierunku przeptywu
spalin. Tlen jest wprowadzany w kie-
runku do dotu pod katem 30 stopni
do poziomu i stycznie do przestrze-
ni pomigdzy srednicg usytuowania
elektrod i $ciankg pieca. Scisle okre-
$lona ilo$¢ tlenu podawana jest
przez ukfad sterujgcy. Dodawana
ilos¢ jest proporcjonalna do elek-
trycznego obcigzenia pieca. Zapew-
nia to ciggte mieszanie tlenu ze spa-
linami i skutkuje niemal catkowitym
dopaleniem. Rysunek 6 przedstawia
zmiennos¢ skfadu spalin w trakcie
pojedynczego zatadunku wsadu
podczas realizacji dopalania tlenku
wegla.

W poréwnaniu do konwencjonalnych
procedur stezenie tlenku wegla jest
010 do 15% nizsze. Zawarto$¢ dwu-
tlenku wegla osigga warto$ci do 35%.
To oznacza przyrost o wiecej niz 8%
w poréwnaniu do procesu bez dopa-
lania. Warto wspomnie¢, ze zawartos$c
tlenu w odprowadzanych spalinach
wynosi niemal zero w trakcie okresu
wiryskiwania, innymi stowy cato$c tle-
nu zostaje zuzyta.

Z uwagi na wybrany uktad lanc
Oxiarc-EAF dodatkowy opor od-
dziatuje na spaliny nasycone pytem
przemieszczajgce sie w kierunku
potgczenia kolanowego pieca EAF
tak, iz w poréwnaniu z konwencjo-
nalnymi procedurami wytapiania
bez dopalania, wraz ze spalinami
wydobywa sie mniejsza ilo$¢ pytu.
W wyniku tego, produkcja metalu
wzrasta znaczgco a obcigzenie
uktadu przedmuchiwania gazu zo-
staje zredukowane.

Wyniki

Kluczowe dane robocze uzyskane
poprzez zastosowanie lanc Oxiarc-

Rysunek 5: Lanca Oxiarc-EAF (95.10.78n)

EAF zostaty podsumowane w Tabli-
cy 4. Przy docelowym dopalaniu
tlenku wegla z uzyciem dwaoch lanc
Oxiarc-EAF w elektrycznym piecu
tukowym, wymagana ilosc¢ tlenu jest
0 9 do 15% wieksza niz wymagana
dla konwencjonalnych technik bez
dopalania.

Zaleznie od wymienionych powyzej
warunkow pracy pieca, potencjalna
oszczednos¢ energii elektrycznej
wynosi od 5 do 10%, podczas gdy
w tym samym czasie moc - na czas
zasilania (tj. catkowity czas w kto6-
rym energia elektryczna jest poda-
wana dla jednego wsadu) — jest ob-
nizona o 4 do 8%. Z uwagi na
zmniejszenie ilo$ci wyrzucanego
pytu, ilos¢ wytworzonego metalu
wzrasta o 0,3%.

Wartym odnotowania jest fakt, ze
zastosowanie tlenu nie doprowa-
dzito do zadnego dodatkowego
wykrywalnego zuzycia chtodzo-
nych wodg paneli pieca ani do mie-
rzalnego obnizenia trwatosci uzyt-
kowej elektrod. W oparciu o typo-
we koszty energii elektrycznej i pa-
liw kopalnych (ze Zrédet wegla)
koszty wytapiania zostaje obnizo-
ny o 0,45 do 1 Euro na tone wyto-
pionej stali. Ten zakres jest wyni-
kiem zmiennych programow wyta-
piania, Okres zwrotu kosztow zaku-
pu osprzetu jest zawsze krotszy niz
jeden rok.

Dodatkowo wymagana ilos¢ tlenu

9 do 15%

Zaoszczedzona energia elektryczna

4 do 10% (D 4,7 kWh/m? O,)

Zmniejszenie mocy na czas

4 do 8%

Zwiekszenie uzysku metalu z powodu

mniejszego zrzutu pytu

> 0,3%

(zaleznie od mieszanki ztoméw metali)

Trwato$¢ elektrody

Brak dodatkowego zuzycia

Oszczednosci w funkcji programu topienia

0,46 do 1,00 Euro / t,

Okres zwrotu

< 1 roku

Tablica 4: Parametry robocze osiagniete z dwoma lancami Oxiarc-EAF
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Rysunek 6: Sktad spalin w funkcji czasu, z dopalaniem CO (eGP201.7.12)

Whioski

Instalacja dwoch lanc Oxiarc-EAF
ponizej pofgczenia kolanowego cia-
gu spalin pieca EAF, jak to opisano
powyzej, daje mozliwos¢ potencjal-
nej redukcji zuzycia energii elek-
trycznej, przy jednoczesnym skro-
ceniu okresu mocy na czas oraz
wzrastajgcej ilosci wyprodukowane-
go metalu.

Wysokie potencjalne oszczednosci
energii rzedu do 4,7 kWh na m? tlenu,
to wiecej niz tylko zwrot kosztow do-
datkowo zuzytego tlenu.

Wydatki na wyposazenie pomiarowe,
sterownicze i zabezpieczajgce, jak
réwniez na modyfikacje paneli chio-
dzonych wodg (dla instalacji lanc
Oxiarc-EAF) sg niewielkie. Istniejgce
elektryczne piece tukowe mogg zo-
sta¢ bez probleméw zmodyfikowane
poprzez wprowadzenie elementow
nowej konstrukcji. Tym niemniej insta-
lacja lanc Oxiarc-EAF musi zostac
w kazdym przypadku zmodyfikowana
zgodnie z lokalnymi, rzeczywistymi
warunkami dziatania danego pieca.

Inz. dypl. Heinz Franke
Inz. dypl. Korst Koder




Zeliwiaki
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Rysunek 1 Wdrozona aplikacja Oxijet® w zeliwiaku

Kontrolowane naddzwiekowe dozowanie tlenu

Obserwowany wzrost wy-
dajnosci oraz temperatury
z rownoczesnym zmniej-
szeniem zuzycia koksu
podczas dozowania tlenu
w piecach szybowych do-
tyczy zarowno produkciji
zeliwa jak i miedzi. Wyso-
ka skutecznosc¢ jest najbar-
dziej widoczna w momen-
cie stosowania systemow
dozowania tlenu do strefy
koksu wypetniajagcego ze-
liwiak.

Klasyczna aplikacja Mes-
sera Oxijet® wykorzystuje
dozowany pulsacyjnie
z predkosciami ponad-
dzwiekowymi tlen bezpo-
srednio do strefy topienia
za posrednictwem syste-
mu lanc.

Poszczegdlne lance sg
otwierane bgdz zamykane
zaleznie od proporcjonal-
nego w danym momencie
zapotrzebowania na tlen
(Rysunek 1) Strumien tle-

nu jest doktadnie regulo-
wany nawet w waskich za-
kresach, a determinuje go
zmienny zasyp wsadu do
przestrzeni pieca.
Rozwigzanie wykorzystuja-
ce Oxijet® powoduje row-
nomierny przeptyw tlenu
faktycznie potrzebnego
w przestrzeni pieca szybo-
wego, a tym samym pozwa-
la ograniczy¢ zaréwno zu-
zycie koksu jak rowniez
samego tlenu.



Metale otrzymywano w piecach szy-
bowych juz p.n.e. i do czasow sre-
dniowiecza proces ten niewiele sie
zmienit. Ok. 200 lat temu rozpoczeta
sie modernizacja zeliwiakow. Obecnie
zeliwo jest produkowane gtéwnie w te-
go typu agregatach, np. w Niemczech
ok. 60%.

Azeby zapewni¢ optymalne osiagi,
parametry procesu muszg by¢ do-
ktadnie kontrolowane. Szczegdlnie
istotna jest ilo$¢ powietrza (tlenu) pro-
porcjonalna do masy fadowanego
koksu. Jest to uwarunkowane rozmia-
rami przestrzeni pieca.

Ze wzgledow ekonomicznych opty-
malne zakresy pracy agregatow sg
8cisle zdefiniowane.

Nie skorelowanie aspektow technolo-
gicznych z ekonomicznymi gwaran-
tuje kazdorazowo fiasko przedsie-
wziecia, jakim jest produkcja zeliwa.
Od wielu lat metalurdzy wykorzystujg
wzbogacanie dmuchu powietrza tle-
nem w procesie produkcji zeliwa.
Daleko sg oni jednak od optimum,
wykorzystujgcego niezbedng a zara-
zem wystarczajgcg ilos¢ tlenu.
Popularne jest juz wzbogacanie dmu-
chu powietrza tlenem. Stosuje sie bez-
posrednie dozowanie tlenu do prze-
strzeni robocze;j.

Tym niemniej okazuje sie, ze prze-
szkadza to grawitacyjnie przemiesz-
czajgcemu sie tadunkowi w rowno-
miernym topieniu, bowiem krawedzie
wsadu ulegajg szybciej stopieniu od
rdzenia. Turbulencje powstajgce wsku-
tek dozowania oraz zasysania dmuchu
ograniczajg penetracje tlenu i hamujg
jego dotarcie do strefy koksu wypet-
niajgcego zeliwiak, jak to ma miejsce
w przypadku konwencjonalnych lanc
czy dysz do aplikowania tlenu.

Kontrolowane
naddzwiekowe
dozowanie tlenu

Aplikacja Oxijet® ma na celu zwigk-
szenie penetracji tlenu, az do pod-
stawy koksu znajdujgcego sie w ze-
liwiaku.

Specjalne lance z dyszami Lavala
przyspieszajg strumieh dozowane-
go tlenu do predkosci ponaddzwie-
kowych.

Lance sg instalowane wewngtrz
doprowadzajgcych dmuch dysz
powietrznych. Zwigekszony impuls
tlenowy o gtadkiej charakterysty-
ce dociera az do centrum pieca.
To znaczgco redukuje straty ener-
gii wzdtuz $Scian pieca i strefy
dysz powietrznych. W tym samym
czasie zmniejszane jest rowniez
obcigzenie cieplne tych stref.
Dzieki Oxijet® srednia temperatu-
ra w poprzek strefy topnienia
podnosi sie. Zgodnie z reakcja
Buduarda zawartosc¢ tlenku wegla
wzrasta.

Kontrolowane naddzwiekowe dozo-
wanie tlenu umozliwia realizacje na-
stepujacych celow:

e Zmniejszenie kosztéw wytapiania
Ponaddzwiekowe aplikowanie tle-
nu redukuje ilos¢ dmuchu pod-
czas produkcji gwarantujac za-
chowanie osiggow wytapiania.
Ograniczamy zuzycie koksu. Im-
plikuje to zmniejszong zawartos¢
siarki w gazach odlotowych. Za-
miast koksu o wysokiej jakosci
mozna uzywac tanszy materiat.
Dodatkowag korzyscig jest zredu-

koksu:

C + 0, CO,

(DH, = enthalpia reakcji)

réownowagowg reakcje Boudouarda

CO, + C » 2CO

(DH, = enthalpia reakcji)

Charakterystyczne reakcje zachodzace w réznych strefach zeliwiakéw.
W strefie/obszarze spalania ciepio jest generowane wskutek spalania

DH,
CO, powstaly w procesie spalania jest czgesciowo redukowany poprzez

u-IR

= - 33260 kd/kg C

= + 14009 kJ/kg C

Redukuje to atmosfere, a wyzsza tem-
peratura zelaza powoduje wzrost roz-
puszczalnosci wegla w nim, a takze
spadek jego zuzycia. Dzieki temu za-
chowujemy koks jako materiat stopo-
wy. Dodatkowo czas rozruchu syste-
mu podczas przerw w wytapianiu
gwattownie maleje.

Dotychczasowe osiggniecia przeko-
naty inwestoréw do wdrozenia sys-
temu Oxijet® w ponad 40 zeliwia-
kach. Modernizowane zeliwiaki pre-
zentujg rézne typy konstrukcji: z go-
rgcym dmuchem, z zimnym dmu-
chem, z uktadem rekuperaciji, krot-
kokampanijne, jak i dtugokampanij-
ne z dyszami miedzianymi chtodzo-
nymi wodg oraz z dyszami chtodzo-
nymi gazem. Wydajnosc¢ topienia
tychze zeliwiakdbw miesci sie w prze-
dziale od 3 do 80 t/h, a ich $rednice
wynoszg od 710 do 2700 mm.

kowany pobdr mocy i mniejsze
zuzycie agregatu.

e Zwiekszenie wydajnosci wyta-
piania
Temperatura topnienia i wydaj-
no$¢ wytapiania wzrasta, na sku-
tek czego zaoszczedzamy wyso-
kogatunkowy koks, co jed-
nak nie jest priorytetem, a argu-
mentem, ze mozna go zastgpi¢
tanszym materiatem.

e Zwiekszona elastycznos¢
Wydajnos¢ wytapiania, moze by¢
rézna w szerokim zakresie dzie-
ki zamianom dmuchu powietrza.
Jest to mozliwe, gdyz dozowany
tlen gwarantuje wymagang tem-
perature w zasiegu strefy wyta-
piania.



e Utylizacja pytéw, piasku, nawe-
glanie i stopowanie
Jesli lance do poszczegodlnych
dodatkéw sg instalowane réwno-
legle do lanc tlenowych o bardzo
duzym stopniu injekcji to mozna
uzyska¢ zadany efekt stopowa-
nia. Mozna tak naweglac i stopo-
wac optymalnie minimalizujgc
straty.

zatadunku jest on dozowany nieregu-
larnie (Rysunek 2) przez otwieranie
i zamykanie wszystkich lanc we wcze-
Sniej okreslonym interwale czaso-
wym. Efektywny i zwarty elektryczny
system kontroli zarzgdza dozowa-
niem tlenu.

Optymalny przeptyw tlenu dzieki
roznym programom wytopow

Bez aplikacji Z aplikacja
Oxijet® Oxijet®

Zeliwo szare

Wydajnosé topienia [t/h] 9,8 10,1
Zaoszczedzony koks [kg/t] 16,7
Oszczednos$é tlenu [m3/t] 3,5
Zeliwo sferoidalne

Wydajnos¢ topienia [t/h] 7,88 8,5
Zaoszczedzony koks [kg/t] 16,7
Oszczednos$é tlenu [m3/t] 6,1

Tablica 1: Atuty aplikacji Oxijet®

Kontrolowanie
aplikacji Oxijet®

Ze wzgledu na zatozenia konstrukcyj-
ne dysz Lavala uzyskujemy charakte-
rystyczny naddzwiekowy cigg. Co
oznacza, ze lance Oxijet® muszg pra-
cowacé przy $cisle zdefiniowanych
przeptywach tlenu dla ktérych je za-
projektowano. Pobér tlenu przez zeli-
wiak optymalizuje kompensacja
otwieranych badZ zamykanych lanc,
Cczego przyczyng jest nierébwnomier-
ny zatadunek materiatu.

Dodatkowo oznacza to, ze przeptyw
tlenu moze by¢ regulowany stopnio-
wo w przestrzeni wokdt konkretnej
lancy.

Aplikacja Oxijet® stanowi specjalne
wyposazenie dla odlewni, ktore cha-
rakteryzuje zmienna wydajnos¢ pro-
dukcji zeliwa. Dla maksymalnych za-
potrzebowan tlen jest wstrzykiwany
ciagle, a w momencie redukgciji ilosci

w module sterowania zadaje prze-
rwy miedzy aplikowaniem tlenu.
Wazng korzys¢ stanowi rowno-

miernie rozprowadzany tlen w po-
przek pieca. Jest bardzo istotne,
aby zawory odcinajgce zainstalo-
wano tak blisko lanc, jak to tylko
mozliwe celem bardzo szybkiego
otwierania i zamykania przeptywu.
Przez to skrocony zostaje czas
startu oraz wytgczenia, kiedy to nie
uzyskujemy ponaddzwiekowych
predkosci wylotu tlenu.

dV/dt O,

xy

Kontrola Oxijet®
>

Czas

x, y = f (wydajnos¢ wytopu, temperatura zelaza, produkt, itd.)

Tablica 2: Poréwnanie zmian w regulaciji i kontroli przeptywu tlenu w przypadku aplika-

cji Oxijet®



Schemat aplikacji Oxijet®

— ‘:'1
p ]

n =
)

LR Y =

i - —
e 4
Caviis z

I B e A ] e
15 B <
et A
|
B w




Warszawa

ul. Pozarowa 9/11

03-308 Warszawa

tel. 022 / 675 69 26

fax 022 / 811 69 19

e-mail: warszawa@messer.pl

Sroda Slgska

ul. Otawska 36

55-300 Sroda Slgska

tel. 071 /317 69 40

fax 071 / 317 68 02

e-mail: wroclaw@messer.pl

Oddziaty

Poznan

ul. 28 Czerwca 1956 nr 231/239
61-485 Poznan

tel. 061 / 831 22 20

fax 061 / 831 28 26

e-mail: poznan@messer.pl

Police

ul. Jasienicka 7
72-010 Police

tel. 091 / 317 26 00
fax 091 /31217 99

e-mail: police@messer.pl

MESSERé9

Messer Polska

Centrala firmy:
Messer Polska Sp. z o0.0.

ul. Maciejkowicka 30
41-503 Chorzow

tel. 032 / 77 26 000

fax 032 / 77 26 115

e-mail: messer@messer.pl
http://www.messer.pl




