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Specyfikacja techniczna stacji topienia i przygotowania skladu chemicznego

aluminium
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Koordynator projektu: Piotr Uliasz
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Cze¢s¢ 1 - Opis stacji topienia aluminium
Opis ogdlny stacji do topienia aluminium:

Topienie aluminium jest etapem technologii produkeji walcéwki z aluminium i stopow
aluminium nast¢pujgcym po etapie przygotowania wsadu. Stacja do topienia aluminium jest
elementem przeznaczonym do wykonania procesu technologicznego topienia wsadu z okre$lona
wydajnoscig. W wyniku procesu topienia uzyskuje sie ciekle aluminium o okreslonej
temperaturze. Kolejnym etapem technologii jest stopowanie cieklego metalu. Krytycznymi
parametrami stacji do topienia aluminium s3a: wydajno$¢ produkcyjna dostosowana do
wydajnosci produkeyjnej linii CCR — wynoszaca dla aluminium EN AW 1370 — 5000 kg/h,
emisja pylow mierzona w kominie — max 0,005 kg/h, zuzycie gazu — max 75 m*/tone (przy
przetopie gasek 20-22 kg) oraz zastosowanie tlenu w procesie spalania gazu.

Zakres Parametr Wymagania
Rodzaj wsadu do 1. Aluminium hutnicze min 99,7 % Al.
procesu topienia 2. Odpady wlasne min 99,7 % Al
1. Gaski o masie 20-22 kg - spiete w stosy o
Posta¢ aluminium masie 1 tony i wymiarach 740 x 740 x 1030
hutniczego mm

2. T-bars/wanny/ o masie 500-700 kg
1. Kregi walcowki o wymiarach - g 1650 mm,
szerokos¢ 850 mm
2. Kregi drutu o wymiarach — & 600 mm

Max 10 %

Posta¢ odpadow

Wsad do topienia wiasnych

Udziat odpadéw
wlasnych

Dowolny
(dostosowany do konstrukcji pieca)
Wymagane, uwzglednione w ofercie jako

Sposoéb zatadunku

Urzadzeni do zatadunku :
opcja
Dokument pt.: Plan nr 1 oraz Plan 2 — obszar
zabudowy A.
Obszar do zabudowy Uwaga: obszar zabudowy A zostanie
zaprojektowany i wybudowany po wyborze
Konstrukcja pieca oferty.

Dostepne media w

- . Dokument pt.: Media
miejscu lokalizacji

Rodzaj konstrukeji Dowolny
Sposéb opalania gazowo - tlenowy / gazowy - powietrzny
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Gaz ziemny o parametrach:
1. warto$¢ opatowa, kWh/m® - 10+5%,

Rodzaj gazu 2. ciepto spalania, kWh/m?® - 11£5%,
zasilajacego 3. siarka catkowita, mg/ m*® — 5,24+5%,
4. zawarto$¢  siarkowodoréw,  mg/m’-
5,5+5%,
TR S— Wymagana, uwzgle;dgiona w ofercie jako
opcja
Typ palnikéw Preferowany AGO (Air — Gas — Oxygen)

Zgodny lub réwnorzgdny do stosowanego w
zakladzie standardu wykonania piecéw do
topienia aluminium.

Opis standardu:

1. Dno pieca:
- warstwa robocza: Alugard A95 — 92,5 %
Al2O:s.
- warstwa izolacyjna: Insulating Paper &
Bricks & Alugard LW185 44,6 % AlLOs.

2. Sciany dolne pieca:
- warstwa robocza: Alugard A95—92,5 %
Al Os.
- warstwa izolacyjna: Insulating Block &
Litewate Insulating mono

3. Sciany gérne pieca:

Wymurowka pieca - warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 %
Al Os.
- warstwa izolacyjna: Insulating Block &
Brick

4. Sufit pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 %
AlxOs.
- warstwa izolacyjna: Insulating monos
Litewate

5. Drzwi pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 %
Al>Os.
- warstwa izolacyjna: Insulating Block

6. Rama drzwi pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 %
AlOs — precast shapes

Temperatura pancerza Max. 50°C powyzej temp. otoczenia

pieca
Wymagany. Dostawa obejmuje odciag
Odciag nad oknem wraz z konstrukejg wsporczg. Dostawa
wsadowym komina i kanaléw laczacych jest po stronie

Zamawiajacego
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Parametry pracy

Wydajnos¢ topienia
(zdolnos¢ dostarczania
metalu — obejmujaca
procesy zatadunku,
obrobki cieklego metalu,
topienia, wylewania) -
tzw. production rate

Dostosowana do wydajnosci produkcyjne;j
linii CCR — max 5000 kg/godzing przy
temperaturze cieklego metalu 850°C

Temperatura

atmosfery pieca w Max 1200°C
czasie topienia
Temperatura ciektego
metalu w czasie Max 900°C
przelewania
Max 75 m>/tone

Max. zuzycie gaz

(przy przetopie gasek 20-22 kg, sposobie
opalania gaz-powietrze oraz uzyskaniu
temperatury cieklego metalu 850°C)

Max. zuzycie tlenu

Wg zaproponowanego o ofercie rozwigzania

Dopuszczalna emisja

pyléw mierzona na Max 0,005 kg/h
emitorze pieca (komin)
Instalacja filtracji Wymagana

spalin

Rodzaj filtréw spalin

Dowolny, gwarantujacy uzyskanie
okreSlonej emisji pylow.

Komin spalin

Wymagany

Zakres dostawy
instalacji spalin

Dostawa obejmuje: komin, filtr, instalacje
Iaczgceg oraz konstrukcje wsporcza.

Strata materialu przy
topieniu metalu
hutniczego (Sow ingots/
ingots/ T-bars)

Max. 1,5 %

Mieszanie cieklego

Recznie lub za pomocg mieszadta

metalu elektromagnetycznego
Mieszadlo Wymagane, uwzgledniony w ofercie jako
elektromagnetyczne opcja
[sasmsien e Reczne, za pomoc narzedzi lub
mechaniczne

Urzadzenie do

Wymagane, uwzgledniony w ofercie jako

Sposéb obstugi mechanicznego :
. . opcja
usuwania zgaréw
Rafinacja ciektego . :
el Stosowana, za pomocg soli rafinacyjnych
Dodawanie soli Reczne
rafinujacych i
Stosoware sole KCl, NaCl i Kriolit
rafinacyjne
Fundusze Unia Europejska RS
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Ukiad do Wymagany, uwzgledniony w ofercie jako
mechanicznego R gledniony J
. : opcja
usuwania zgaréw
Przelewanie metalu do
stacji przygotowania Grawitacyjne, za pomocg rynien
sktadu chemicznego transportowych

(piece odstojowe)

Wymagane, wchodzg w skiad stacji do

Rynny transportowe erlenta

Max spadek temperatury
cieklego metalu na
dhugoscei rynny
transportowej

Max 0,5°C / metr rynny

Wymagane:
1. ciekly metal,
2. komora pieca
Wymagane, w funkcji temperatura zadana /

Miejsce pomiaru
temperatury w piecu

Sterowanie pracg pieca

temperatura metalu
Sposdb sterowania pracg Manualne 1 automatyczne wg zadanych
pieca programow topienia

Ciagly zapis parametréw pracy pieca:

e Temperatura cieklego metalu,

Temperatura komory pieca,

Waga cieklego metalu,

Temperatura spalin,

Sygnalizacja pracy palnikéw,

Sygnalizacja otwarcia pieca,

% wykorzystanej mocy palnikéw,

Zuzycie energii elektrycznej,

Zuzycie gazu,

e Zuzycie tlenu.

Wymagane, wydruk raportu produkcyjnego z

mozliwoscig edycji danych

Dostepnosé¢ danych Wyjscie parametrow do systemu

pomiarowych informatycznego NPA Skawina

Zgodny lub réwnowazny do stosowanego w

Rodzaj sterownikow zakladzie standardu sterownikéw.

Typ standardu: PLC - SIEMENS S7
Dostawa obejmuje wszystkie narzedzia
niezb¢dne do przeprowadzenia odbioru

technicznego
Dostawa obejmuje wszystkie
narzedzia/czeSci zamienne niezbe¢dne do
utrzymania ciaglej produkcji w czasie 12
miesiecy
Dostawca przedstawi liste czesci

Lista cze$ci zuzywalnych/zamiennych (niezbednych do

zamiennych posiadania przez Uzytkownika) wraz z

oferta cenowg i terminem dostawy

Fundusze Unia Europejska
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Pomiary i Rejestracja parametrow
sterowanie procesu

Raportowanie

Narz¢dzia na rozruch
stacji

Narzedzia i czeSci Czg¢éci zamienne
oraz inne
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Dostawa obejmuje pelne okablowanie
wymagane do wykonania polaczen
pomi¢dzy urzadzeniami a pulpitami
sterowniczymi i szafami zasilajacymi

Okablowanie

Dokumentacja

Techniczno-Ruchowa Wymagana w jezyku polskim

Dostawca Uzytkownikowi zapewni, po
okresie gwarancyjnym, pelny dostep do

oprogramowania urzgdzen

Czesc 2 - Opis stacji do przygotowania skladu chemicznego aluminium

Opis ogdlny stacji do przygotowania sktadu chemicznego aluminium:

Stopowanie cieklego metalu jest etapem technologii produkeji walcéwki z aluminium
i stopdw aluminium nastgpujgcym po etapie topienia aluminium. Stacja do przygotowania
sktadu chemicznego aluminium jest elementem przeznaczonym do przygotowania skladu
chemicznego stopu aluminium oraz wykonania proceséw rafinacji cieklego metalu. Stacja,
sktada si¢ z dwoch piecow, ktére zasilaja w sposob ciagly prace linii do odlewania i walcowania.
W wyniku procesu stopowania uzyskuje si¢ ciekly metal o okreslonym skladzie chemicznym i
okreslonej temperaturze. Kolejnym etapem technologii jest rafinacja i filtracja. Krytycznymi
parametrami stacji do przygotowania skladu chemicznego aluminium sg: wydajnosé
produkcyjna dostosowana do wydajnoéci produkeyjnej linii CCR — wynoszaca dla aluminium
EN AW 1370 — 5000 kg/h oraz utrzymanie temperatury cieklego metalu max 850°C.
Uwaga: Zamieszczony opis dotyczy dwdch piecéw odstojowych wechodzgcych w skiad stacji.

Oprogramowanie
sterujace

Zakres Parametr Wymagania
y Ciekte aluminium o zawarto$ci min 99,7 %
Rodzaj metalu Al

Temperatura cieklego

Wead.da . metalu w czasie Max 900°C
przygotowania przelewania
shepy Grawitacyjny, za pomocg rynny
Sposoéb zatadunku pieca transportowe] oraz za pomocg kadz
transportowa
Ilo$¢ piecow 2 szt.
Rodzaj piecdw Odstojowe-odlewnicze
Rodzaj pracy Naprzemienna

Dokument pt.: Plan nr 1 oraz Plan 2 —
obszar zabudowy B i C.

Sklad stacji
Piece odstojowe majg by¢ zasilane z dwéch

Obszar do zabudowy : .
stron. Z tego wzgledu piece powinny
zostaé ustawione pomiedzy filarami hal
(obszary B i C) lub mozliwie blisko filarow
— obszar B.
Rodzaj konstrukcji Wychylny
.. Ilo$¢ okien stuzgcych do 2 okna umozliwiajace obstuge calej
Iomstrulic)x piecs obstugi pieca powierzchni cieklego metalu.
Sposéb opalania Gazowy-powietrzny
Fundusze Unia Europejska
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Gaz ziemny o parametrach
1. warto$¢ opatowa, kWh/m® - 10+£5%,

Rodzaj gazu 2. ciepto spalania, kWh/m? - 11+5%,
zasilajgcego 3. Siarka catkowita, mg/ m® — 5,2+5%,
4. Zawartos¢ siarkowodoréw, mg/ m® —
5.5+5%,

Zgodny lub réwnorzedny do stosowanego w
zakladzie standardu wykonania piecdw
odstojowych

Opis standardu:

1. Dno pieca:
- warstwa robocza: Alugard A95 —92.5 %
AlQOs.
- warstwa izolacyjna: Insulating Paper &
Bricks & Alugard LW185 44,6 % Al,Os.

2. Sciany dolne pieca:
- warstwa robocza: Alugard A95 - 92,5 %
Al Os.
- warstwa izolacyjna: Insulating Block &
Litewate Insulating mono

3. Sciany gorme pieca:

Wymurdwka pieca - warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 %
ALOs.
- warstwa izolacyjna: Insulating Block &
Brick

4. Sufit pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 %
Al Os.
- warstwa izolacyjna: Insulating monos
Litewate

5. Drzwi pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 %
Al20s.
- warstwa izolacyjna: Insulating Block

6. Rama drzwi pieca:

- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 %
Al>Os — precast shapes

Temperalilil;gapancerza Max. 50°C powyzej temp. otoczenia
Wymagany. Dostawa obejmuje odcigg
Odciag nad oknem wraz z konstrukeja wsporcza. Dostawa
wsadowym komina i kanaléw laczacych jest po stronie

Zamawiajgcego

Dostepne media w

e .. Wyszczegolnienie w dokumencie - Media
miejscu instalacji
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Wydajnos¢ pracy
(zdolno$¢ dostarczania
metalu — obeymujaca
procesy zatadunku,
obrobki cieklego metalu,
rafinacji, wylewania) -
tzw. production rate
Temperatura cieklego
metalu w czasie

Dostosowana do wydajnosci produkcyjnej
linii CCR — max 5000 kg/godzine przy
temperaturze ciektego metalu 850°C

Max 850°C
odstawania i odlewania
Max. zuzycie gazu przy
podtrzymaniu
Parametry pracy temperatury cieklego 4 m3/tong

metalu (dla temperatury

850°C)
Stopy aluminium o zawarto$ci
pierwiastkow: Cu, Mn, Si, Mg, Zn, Zr do
; zawartosci 6 %.
Rodzaj .
(serie: 1xxx, 2xxX, 3xxX, 4XXX, 5XXX, 6XXX,
produkowanych
stopow aluminium 7xxx, 8xxx, AlZr)
W tym w szezegélnosci stopy aluminium
wyszczegolnione w normie EN 1715-3:2008
oraz 1715-4:2008
) dodatek zapraw (Master Alloys) oraz czyste
Przygotowanie stopu pierwiastki Zn, Mg,
Mieszanie ciektego

Automatyczne, za pomoca ksztaltek dennych
— metoda barbotazowa

Reczne, za pomoca narzedzi

metalu
Usuwanie zgarOw
Dodawanie dodatkow

stopowych Reozme
Przelewanie do stacji : ; .
. Grawitacyjne za pomoca rynien
k2 finpeyjy- transportowych
filtracyjnej P y
; " Przelewanie metalu za Nal?e.l S CpTeeiw odstfajowych ma lTyc
Sposéb obshugi . mozliwe z dwéch stron tj. przez suwnice
pomoca kadzi : p
: operujace na dwé6ch halach: hala nr 1
transportowej

(obszar B) oraz hala nr 2 (obszar C)
Wymagane, wchodza w skiad stacji

Rynny transportowe przygotowania sktadu chemicznego
aluminium
Max spadek temperatury
cieklego metalu na o
dhugosci rynny Max 0,5°C / metr rynny
transportowej
w ; W ;
Miejsce pomiaru FIAZaLs
Pomiary i temperatury w piecu 1. ciekly metal,
ary P Ywp 2. komora pieca
stermanle Wymagane, utrzymanie zadanej temperatur
Sterowanie pracg pieca ymagane, utrzym il terag Y
metalu
Fundusze Unia Europejska b
Europejskie 719 Europejski Fundusz  [RES
Inteligentny Rozwdj
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Sposob sterowania pracg Manualne i automatyczne wg zadanych

pieca programow stopowania

Automatyczne, za pomocg kontroli poziomu
metalu w ukladzie zalewowym maszyny
odlewniczej (zintegrowany) oraz r¢czne ze
stanowiska obstugi uktadu odlewniczego

CCR.

Ciagly zapis parametréw pracy pieca:

o Temperatura cieklego metalu,

e Temperatura komory pieca,
Sygnalizacja pracy palnikéw,
Sygnalizacja otwarcia pieca,

% wykorzystanej mocy palnikdw,

Zuzycie energii elektryczne;j,

Zuzycie gazu,

Poziom i czas wychylu pieca,

Sygnalizacja i warto$¢ przeptywu

gazu rafinujacego

Wymagane, wydruk raportu produkcyjnego z

mozliwoscia edycji danych

Dostepnos¢ danych Wyjscie parametréw do systemu

pomiarowych informatycznego NPA Skawina

Integracja danych z panelem operatora na

Zintegrowanie danych stanowisku obstugi uktadu odlewniczego

CCR

Zgodny lub réwnowazny do stosowanego w

Rodzaj sterownikow zakladzie standardu sterownikow.

Typ standardu: PLC - SIEMENS S7
Dostawa obejmuje wszystkie narzedzia
niezb¢dne do przeprowadzenia odbioru

technicznego.
Dostawa obejmuje wszystkie
narzedzia/czeSci zamienne niezbedne do
utrzymania ciaglej produkcji w czasie 12

Sterowanie poziomem
wychylenia pieca

Rejestracja parametrow
procesu

Raportowanie

Narze¢dzia na rozruch
stacji

Czgsci zamienne

miesiecy.
Dostawca przedstawi liste czesci
Lista czesci zuzywalnych/zamiennych (niezb¢dnych do
Narzedzia i cze¢$ci zamiennych posiadania przez Uzytkownika) wraz z
oraz inne oferta cenows i terminem dostawy

Dostawa obejmuje pelne okablowanie
wymagane do wykonania polgczen
pomi¢dzy urzadzeniami a pulpitami
sterowniczymi i szafami zasilajacymi.

Okablowanie

Dokumentacja

Techniczno-Ruchowa Wymagana w jezyku polskim

Dostawca zapewni Uzytkownikowi, po

Oprograxpowame okresie gwarancyjnym, pelny dostep do
sterujace . ;
oprogramowania urzadzen
Akceptacja
Fundusze Unia Europejska e
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