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Janusz Mrowiec

BIPROMET - yesterday, today and tomorrow.

The historical sketch, Bipromet attainments during its 45 years
existing are presented in this article. Its to-day is characterized
here, against a background of the existing market. The strategy and
Bipromet future are also anclosed, here.

T. Gansdorfer, A. Pioskonka

The perspective source of raw materials of the Polish

Zn and Pb ores mining.

The review of all Zn and Pb ores deposits supplied documentary
evidence and not managed, from the point of view of their use for
the extractive industry is presented in this article. The perspective
deposits were chosen and the possibilities of their management
were proposed here.

Sz. Gatazka, M. Rajezyk

Installation of demagnesization of suophide Zn concentrates in
ZG "Trzebionka' S.A.

The section of demagnesization of sulphide Zn concentrates made
for use in 1994 in the Department Of Ore Dressing in ZG
"Trzebionka" S.A. is described in this article, The section petting in
notion gives possibility of sulphide Zn concentrate production with
its high quality (60-61% Zn, appox 0.12% Mg and approx 0.9%
Ca), Most of the technological operations in this new section is
automatized and trez are inspectad by a programmable controller.

E. Hoffman, R. Rychlicki, A. Szydeiko

The automatic systems of the converter's.

The automatic systems of the converter's gases forcing through
process in the Copper Plant - H. M. "GLOGOW I" are presented in
this article.

The systems are realized with the aid of programming controllers
and control desks.

The structure of the automatic system with using MODICON
controllers and control desks with UNICELL software is described
here.

N. Langner

The use of the coolers made of copper in technology of the
Copper Plant "Grogow"

A development of the construction of the metal-ceramic coolers
used in the metalurgical installation of the Copper Plant "Glogéw"
is presented in this article.

S. Botor, H. Lis

"BIPROMET S.A. activity in the range of elaborations about
air pollutions' extension.

"Bipromet"S.A. attainments in the a/m range during 35 last years
are presented in this article One of the first computer programmes
in Poland, for pollutoins emission and dust precipitation from
emitors' systems calculation was designed and brought into practice
in this Office. This program is used after many modifications, till
now.

"Bipromet S.A. co-operates closely with the Warsaw Technical
University. It bvrought the effects in the elaboration ol'a methodics
of pollutions emission calculation, based on the extened Pasquille
model. This methodics takes into consideration real effects, which
occur in an atmosphere, during the pollutions transport: chemical
reactions, washing out by precipitations and dry sedimentation.
"Bipromet" S.A., as only one institution in Poland, executes
calculations of the existing air pollutions' background. The
background means the state of air pollution, which would be
existing on a given area, if there were no analysed emitors
systems.

J. Glonek

Efficacy of one and multicompartment pulse filters
regeneration.

The fundamentals of the operation and construction of the puls
filter are given.

One compartment pusl filters create difficulties with dust cake
removal. They need more intensive reverse air jet particularly for
big pressuve drop through the filter bag, they should be appy in
light conditions.

Multicompartment puls filter create favourable terms for dust cake
removal an they can work in hard condition.

B

To protect against fluctuation of flow of flue gases numer of
compartment must be calculated ovccording to pressure drop
through the whole installation.

K. Kasprzyk

Problems of the effective management of water and sewage in
non-ferrous metalsindustry.

The questions of effective and economic management of water and
sewage on an industrial plant area became a main problem last
years.

Problems and advantages of water-sewage circulation's closures in
the chosen plants of nonferrous metals industry: Aluminium Plant
Konin and Bedzin Plant are discussed in this report, contains
proposals  of directions of  water-sewage  management
modernization in industrial plants, in the range of:

* intensification of existing technologies of water and sewage
treatment (polyelectrolytes, multiflux decanters).

* Investing in wasteless technologies

* investing in a modern technology of water-sewage management
(self-washing filters, velocity coolers)

* optimalization of investing cycle duration

The presented proposal sketch of a new look at the problems of
effective water management in non-ferrous metals industry plants
should make the special services come the best decisions of solving
their problems, easier.

K. Flak

The modernization of rolling mills in the strip mill of the
"Florian" Plant

Some information about the modernization of rolling mills in the
cold-rolling mill of the "Florian" Plant are given in this article. The
modernization was based, among other thing
mechanical settings of the rollers for hydraulic systems and on
exchanging ol electric power transmission systems on SCR.

A.Zbicgini

Fine coal washing plant for the coal washing plant
"Julian"

In the report there are technical and economical aspects of washing
fine coal on the example of Coal Washing Plant Julian Sp. z 0.0,
which has been completed. The plant was built on the basis of
contract between Coal Wasching Plant Julian Sp. z o.0. and
"Bipromet" S.A. in Katowice together with Central Investment
Management as deliverer of technology and installation.

Z. Wybraniec

Information technology in Bipromet activity.

The history, current status and ways of development of information
technology was presented. The proposal of some computer systems
support and service for customers was also included.

_—-—4

on exchanging of



10.

11.

BIULETYN SPECJALNY

45 - LECIE

BIPROMET

KATOWICE 1950-1995

SPIS TRESCI

. I.Mrowiec

. T.Gansdorfer, A.Ploskonka

. Sz.Gatazka, M.Rajczyk

. E.Hoffman, R.Rychlicki, A.Szydetko
. N.Langner

. S.Botor, H.Lis

. J.Glonek

. K.Kasprzyk

. K.Flak

A.Zbiegini

Z.Wybraniec

Bipromet - Wczoraj,dzi$ i jutro.
Perspektywiczna baza surowcowa polskiego gornictwa
rud Zn 1 Pb.

Instalacja odmagﬁrnezowania siarczkowych koncentratéw
cynkowych ZG "Trzebionka" S.A.

Automatyzacja procesu przettaczania gazdéw konwerto-
rowych.

Zastosowanie chlodnic miedzianych w technologii Huty
Miedzi "Glogow"

Dziafalno$¢ "BIPROMET" S.A. w dziedzinie opracowan
0 rozprzestrzenianiu si¢ zanieczyszczen powietrza

Skutecznosé regeneracji filtrow pulsacyjnych jednokomo-
rowych i wielokomorowych.

Problemy efektywnego gospodarowania woda i §ciekami
w przemysle metali niezelaznych.

Modernizacja walcarek w Walcowni Tasm Huty "Florian"
Instalacja wzbogacania mialu weglowego dla zaktadu
wzbogacania wegla "JULIAN" sp. z o.0.

Informatyka w dziatalnosci Biprometu

str.

11

17

20

21

25

26

28
32







Zarys historyczny

Decyzja Ministra Hutnictwa z dniem 1 stycznia 1950 r. powotane
zostalo  w Katowicach Biuro Projektow Przemysiu Metali
Niezelaznych  "Bipromet"  jako  technologiczno-
konstrukcyjne zaplecze powstatego réwnoczesnie Centralnego
Zarzadu Przemystu Metali Niezelaznych oraz Centralnego Zarzadu
Kopalnictwa Rud Metali Niezelaznych.

Biuro podjeto - po okresie zniszczen wojennych - prace
projektowo-konstrukcyjne w zakresie gidwnie: - gdrnictwa rud
miedzi, cynku i otowiu

- hutnictwa cynku, ofowiu, miedzi, aluminium oraz metali
towarzyszacych

- przetworstwa metali niezelaznych i ich stopéw.

W ciggu dwdch pierwszych lat istnienia Bipromet wchionat
praktycznie wszystkie rozproszone po zaktadach pracy, szczegdlnie
Gérnego i Dolnego Slaska, zespoty konstrukeyjno-projektowe. Tak
wiec od 80 oséb w chwili powotania , w 1955 r. zatrudnienie
wyniosto 600 0séb, zas 10 lat pézniej az 1265 osob.

W historii Biprometu, na bazic jego projektantéw i
konstruktoréw, powstalo kilka nowych jednostek projektowych,
ktére wniosty znakomita kontrybucje w rozwdj branzy.
Najwazniejsze z nich (w porzadku chronologicznym) to:

1958 r. - Biuro Projektow Kopalnictwa Surowcéw Chemicznych
"Biprokop" w Chorzowie.

1967 r. - Zaktad Badawczo-Projektowy Miedzi "Cuprum" w
Wroctawiu (gérnictwo przekazano w 1973 r.)

1976 r. - Biuro Projektéw Przemysiu Maszyn Hutniczych
"Hatmaszprojekt" w Katowicach.

Najwazniejszym momentem, z punktu widzenia nie tylko
przemian wiasnosciowo-strukturalnych, byt dzien 30 grudnia
1990r; kiedy to Bipromet uzyskat rejestracje sadowa jako spéika
akcyjna Kodeksu Handlowego. Realizacje umowy leasingowej z
Ministrem Przemystu i Handlu, polegajaca na wykupie Srodkéw
trwatych i majatku dawnego biura paiistwowego, Spotka ukonczy
najpdzniej w 1996 r.

Dorobek i osiggniecia

Nie bedzie przesada stwierdzi¢, ze odzwierciedleniem
dziatalnosci Biprometu, nie liczac aktywnos$ci zagranicznej, jest
rozwdj sektora metali niezelaznych w kraju wraz z jego
perspektywami w aktualnych warunkach gospodarki rynkowe;j.

Nie jest tez intencja ani zamierzeniem autora tego artykutu
przedstawia¢ listy referencyjnej, ktéra sita izeczy i historii
Biprometu jest diuga i obfituje w liczne osiagnigcia. Jednak ocena
dorobku nie powinna by¢ jedynie zestawieniem wykonanych prac
czy ustug, to co$ wigcej. Taka ocena ma zawsze aspekty
subiektywne: albo odbiorcy tych prac, albo ich wykonawcy.

Zainteresuje, by¢ moze, Czytelnikéw to, co pracownicy
Biprometu uwazaja za osiagnigcia godne podkreslenia w ich
mniemaniu, w ich odczuciu czy autorskiej opinii.

W pierwszej dekadzie dzialalnosci dominowaly znaczeniem

projekty z zakresu gérnictwa: wydobycia rud i ich wzbogacania.
Odnosi  si¢ to przede wszystkim do  kopaln rud
cynkowo-otowiowych: Bolestaw, Warynski, Chrzandw,
Trzebionka, Olkusz. -
Jesli chodzi o kopalnie rud miedzi, to doprowadzono do
odtopienia, rekonstrukcji i wznowienia eksploatacji kopalr "Lena"
i "Konrad", projektéw i budowy nowych kopalii "Nowy Koscidt" i
"Lubichéw", za§ w  1959r.  rozpoczgto  prace  nad
zagospodarowaniem nowoodkrytych zt6z rud miedzi w Zagtebiu
Legnicko-Glogowskim.

Hutnictwo uzyskalo w tamtych czasach pierwsze znaczace
obiekty, ktdére rozpoczely dynamiczny rozwdj miedzi w latach
p6zniejszych. Najpierw w 1952 r. rozpoczeta produkcje miedzi
konwertorowej pilotowa Ogniowa Huta Miedzi w Trzebini, by w
1959 r. ustapic miejsca Hucie Miedzi w Legnicy.

Dyr. mgr inz Janusz Mrowiec, BIPROMET S.A.

BIPROMET- WCZORAJ, DZIS | JUTRO

Projekty w zakresie przetwdrstwa najwigksza koncentracje
uzyskaty w "Hutmen" Wroclaw (miedz i jej stopy, zlomy) oraz
prasowni i walcowni folii aluminiowej w Ketach.

Dekada lat 1960-tych rozpoczgta, trwajacy do dzis okres
wspotpracy z czolowymi firmami zagranicznymi na rzecz
inwestycji krajowych.

Nie dotyczy to jednak prac projektowych gorniczych, ktore
bazowaly na osiagnigciach krajowej nauki. W gornictwie rud
cvnkowo-otowiowych i miedziowych opracowywano rozbudowg i
modernizacje kopalii i zakiadow wzbogacania, jednak do osiagnigc
wyzszej kategorii zaliczy¢ mozna rozpoczecie projektu kopalni i
zaktadu wzbogacania rud Zn-Pb "Pomorzany" (ukonczenie
projektu przejat ZBP "Cuprum", za$ uwieiczeniem wysitkdw byto
uruchomienie w 1968/69 dwdch wielkich kopalii i zakiadow
wzbogacania rud miedzi "Lubin" i "Polkowice".

W hutnictwie lata 1960-te, to przede wszystkim Huta Cynku
"Miasteczko SL." z technologia pieca szybowego angielskiej firmy
Imperial Smelting Processes oraz huta aluminium w Koninie z
elektrolizerami francuskiej firmy Pechiney. a takze projektowanie
nowej huty miedzi w Glogowie w oparciu o polskie rozwigzania
czy metalurgii proszkéw i wyrobow spiekanych w Trzebini.

W dziedzinie przetworstwa, to giéwnie zakiad przerobu ztomu i
nowa walcownia folii Al w Ketach, odlewnia stopdw i walcownia
w HA "Konin" oraz nowa odlewnia, prasownia i ciagarnia miedzi
w Dziedzicach.

Rozpoczgia sig rowniez w tamtym okresie eksportowa aktywnosc
Biprometu. Realizacja kompleksowych dokumentacji rektyfikacji
cynku i kadmu dla Rumunii i Jugostawii czy huty tlenku cynku dla
Ammi-Sarda we Wtoszech, to najlepsze przyktady tej dziatalnosci.

Kiedy w 1973 r. nastapito ostateczne przekazanie catego pionu
gorniczego do "Cuprum" projektowanie kopaln i zakiadow
przerébki mechanicznej przemystu metali niezelaznych zostalo
skoncentrowane w tej jednostce. Bipromet zachowai jedank do
dnia dzisiejszego pewien potencjal projektowy w odniesieniu do
kopalnictwa rud Zn-Pb.

W latach  1970-tych  dziatalno$¢  Biprometu, wskutek
autokrytycznych odgérnych decyzji wiadz, musiata zogniskowac
sig tylko na hutnictwie i przetworstwie metali niezelaznych.

Projektowy wysitek w hutnictwie zostal zdominowany przez 1l
etap budowy HM "Glogéw" I, a przede wszystkim przez
implementacje - na bazie licencji finskiej firmy Outokumpu
-prototypowej technologii jednostadialnego wytopu miedzi w piecu
zawiesinowym. Szczegélna satysfakcje dalo zaprojektowanie II
kompleksu pieca szybowego w HC "Miasteczko SL", gdzie
wykorzystano z powodzeniem doswiadczenia z eksploatacji
pierwszej instalacji licencyjnej. Hutnictwo cynku i olowiu
otrzymato w ten sposob bardzo sprawny i skuteczny -ciag
technologiczny do eksploatacji.

Bogate byly inwestycje w przetworstwie, ktore objety prawie
wszystkie zaktady branzy, jednak w pamigci pracownikow
Biprometu zapadia budowa walcowni bruzdowej miedzi, odlewnia
watkow i tulei z miedzi i stopéw, odlewnia i walcownia blach i
ta$m z miedzi i stopéw w HMN "Szopienice". Pracujaca do
chwili obecnej bezwlewkowa walcownia miedzi typu Contirod w
HM "Cedynia" ma réwniez swoje miejsce w tradycji Biprometu.
Historyczne znaczenie dla Warszawy mialo uruchomienie nowego
zakiadu przetwdrstwa miedzi w miejsce starego, zlikwidowanego
w centrum miasta (obecnie Norblin S.A.). W latach dekady
1971-1980 r. dziatalnos$é projektowa w eksporcie skierowana byta
gtéwnie na Indie, na rozbudowe hutnictwa cynku i olowiu.  Pod
koniec lat 70-tych ukoriczono projekt wydzialu konwertoréw wraz
z instalacja odpylania gazéw w brazylijskiej Hucie Miedzi
"Caraiba Metais". Produkcje te uruchomiono i oddano do rozruchu
w 1983 r. a parametry projektowe zostaly osiagnigte juz w
pierwszych 6 miesigcach eksploatacji.




Lata 1970-te zapisaty si¢ ponadto znacznymi osiagnigciami w
usiugach projektowych w zakiadach przetwdrstwa aluminium w
Iraku, kiére niestety zostaly przerwane dziataniami wojennymi w
tamtym rejonie $wiata.  Hutnictwo miedzi odniosto w tym czasie
sukcesy takze w Indiach, gdzie w hucie Khetri wdrozono szereg
krajowych —rozwigzan, a W austriackiej hucie  Brixlegg
zaprojektowano system Mount Isa w procesie elektrorafinacji.

Na arenie krajowej, to przede wszystkim opanowywanie,
wspolnymi krajowymi sitami, niedopracowane;j firiskiej technologii
wytopu miedzi blister w piecu zawiesinowym. Wiele wysiiku i
satysfakeji przyniosly prace projektowe w HM Legnica (fabryka
kwasu siarkowego, modernizacja konwertordw, modernizacja
elektrorafinaciji).

Wykonano szereg opracowan rekonstrukcyjnych w hutach cynku
i aluminium.

W przetwdrstwie metali niezelaznych 1 ich stopow najczesceie]
obecnogé  projektantéw  Biprometu  widoczna byla w WM
"Dziedzice, ZM "Skawina", Hucie "Otawa" czy WM "Labedy".

W ostatniej dekadzie obecnego wieku prace Biprometu
koncentrowaly si¢ gidwnie na opracowaniach i zamierzeniach
restrukturyzacyjnych przemystu metali niezelaznych. Rozpoczeto
takze okres wychodzenia poza tzw. tradycyjna branzg, ktéra w
okresie silne] recesji gospodarczej dotkliwie zmniejszyia
dziatalno$¢ inwestycyjna. Stad pojawily si¢ nowe realizacje
inwestycyjne Biprometu w przetworstwie stali, wzbogacaniu miaiu
weglowego, czy hutnictwie szkia. Poczawszy od 1994 r.
odnotowa¢ mozna, nasilajacy si¢ widoczny proces  dziaian
restrukturyzacyjnych  w hutnictwie przede wszystkim miedzi
(KGHM Polska Miedz S.A) i przetworstwie aluminium (HA
Konin S.A., ZML Kety S.A.).

W Il potowie lat 1990-tych spodziewany jest znaczny wysiiek
skierowany na modernizacje hutnictwa cynku i ofowiu, nie
wylaczajac przerobu zuzytych akumulatoréw ofowiowych czy
instalacji ocynkowniczych.

Charakterystyka rynku-dzien dzisiejszy Biprometu

Tradycyjnie najsilniejsza pozycje na krajowym rynku ustug
projektowych i inzynieryjnych Bipromet zajmuje w branzy metali
niezelaznych: hutnictwie i przetwdrstwie metali, a czesciowo w
gornictwie cynku i ofowiu.

W ostatnich latach warunki funkcjonowania przedsigbiorstw
przemystowych w systemie gospodarki rynkowej 1 przy czgsto
zmieniajacych sie regutach gry ekonomicznej nie sa fatwe.

Jednakze powr6t do "przyzwoitych” cen metali niezelaznych
(moze z wyjatkiem cynku) umozliwia wielu inwestorom
podejmowanie $miatych decyzji rozwojowych.

Badania polskiego rynku u tradycyjnych i nowych odbiorcow
wskazuja na rosnacy popyt na metale niezelazne. Takie posrednio
korzystne uwarunkowania powoduja rosnace wymagania klientdw.

Oni to wiasnie narzucaja, czesto z uzasadnionego braku wiasnych
stuzb inwestycyjnych, bardziej rozwiniety model realizacji
przedsiewzied. Najczesciej jest 1o kompleksowa obstuga
formalno-ekonomiczno-projektowa wraz z kompletacja dostaw, a
takze generalna realizacja inwestycji w trybie "pod klucz".
Czestym  zjawiskiem na krajowym rynku inwestycyjnym jest
obecno§¢ firm zagranicznych, z ktérymi konkurencja bywa
zastepowana wspéipraca o charakterze komplementarnym.

Bipromet w tym krajobrazie znajduje swoje miejsce oferujac
szeroki wachlarz konsultacji, ekspertyz, prac prywatyzacyjnych,
ustug projektowych, nadzoréw autorskich, kompletacji maszyn i
urzadzeni, peinej realizacji inwestycyjnej.

Szczegdlne znaczenie dla Biprometu ma udzialb w pracach
prywatyzacyjnych i restrukturyzacyjnych zakladow przemysiu
metali niezelaznych - nie zapominajac jednak o innych dziatach
przemystu.  Gospodarka rynkowa daje takze inne mozliwosci
przychoddw finansowych.

Inwestycje

Najwazniejsza inwestycja Biprometu jest realizacja 6-letniej
umowy leasingowej z Ministrem Przemystu i Iandlu, na podstawie
ktorej nastapi przeniesienie wiasnsci, majatku i aktywow na rzecz
Spotki.

Jest to inwestycja niejako przymusowa, pochianiajaca znaczne
$rodki, ktére mogiyby by¢ skierowane na inne bardziej pilne cele.
Takim celem jest przede wszystkim powszechna komputeryzacja
prac projektowych, planistycznych i zarzadzania finansami.

7 aktualnych inwestycji kapitalowych cheiatbym wymienic
objecie wickszosciowego pakietu udzialow w nowoutworzonej
spotce Bipromet - Ecosystem Sp. z 0.0.

W ramach realizowanej strategii nast¢puje  stopniowe
wycofywanie si¢ z operacji na GPW w Warszawie na rzecz innych

operacji [inansowych. Dla realizacji ambitniejszych inwestycji
rozwazane jest podwyzszenie Kapitatu akcyjnego.

Rola i znaczenie sektora metali niezelaznych

Krajowy sektor metali niezelaznych skiada si¢ aktuainie z ponad
30 kopaln, hut i zaktadéw przetwérezych miedzi, cynku, ofowiu,
aluminium i ich stopéw oraz metali potszlachetnych i szlachetnych.
Produkcja tego sektora oparta jest, z wyjatkiem aluminium, na
surowcach krajowych.

Aktualne moce produkcyjne wynosza:

- 415 tys. t/r miedzi elektrolitycznej

- 160 tys. t/r cynku metalicznego i przetworzonego
- 70 tys. Ur ofowiu ralinowanego i przetworzonego,
- 200 tys. t/r aluminium, jego stopow i wyrobow

- 110 tys. t/r wyrobdw z miedzi i jej stopow

- 950 t/r srebra.

Aktualne zatrudnienie wynosi ok. 50 tys. 0s6b.
Mocne strony sektora:

- produkcja oparta o wiasna baze surowcowa (z wyjatkiem
aluminium),

wele asortymentow o najwyzszych standardach
$wiatowych,

silna pozycja eksportowa,

- dobra i do$wiadczona kadra,

ugruntowany rynek krajowy i zagraniczny.

'

Siabe strony:

- perspektywicznie malejaca baza surowcowa,

- niski stopiet wykorzystania i zawrotu surowcow widrnych,

- w kilku przypadkach przestarzate technologie i wyeksploatowane
urzadzenia,

- nie doinwestowanie w podstawowej dziatainosci,

- ciagle za wysokie koszty produkeji,

- nadmierne zatrudnienie,

- niedostatki w zarzadzaniu i wadliwa struktura wiasnosci.

Sektor ten w calosci zaspokaja krajowe zapotrzebowanie na
miedz, cynk i oféw, natomiast w przypadku aluminium wystgpuje
znaczny import tego metalu.

Udzial podstawowych krajowych metali  niezelaznych w
produkcji $wiatowej miesci si¢ w granicach 2,8 do 4,0%.

Z tej krotkiej charakterystyki wynikaja przesianki dla
perspektywicznej dziatalnosci Biprometu.

Strategia i perspektywa dla Biprometu.

Aktualne potrzeby najwazniejszej dla  Biprometu branzy
motywuja  do intensyfikacji  dziatai w  dziedzinie jak
najpeiniejszych ustug inzynieryjnych i obrotu towarowego z tym
ZWigzanego.

W coraz wigkszym stopniu oferta Spotki bedzie skierowana na
rynki zagraniczne, gdzie uzyska¢ mozna zdecydowanie lepsze
wskazniki rentownosci /ceny/,niz w Kraju.

Odmiodzenic wiodacej kadry projektantow i konstruktoréw jest
zadaniem, od ktérego zalezeé bedzie kontynuacja dobrych tradycji
Biprometu.

Podstawowy profil dziatalnosci skoncentrowany bedzie w
przemysle metali niezelaznych, krajowym i zagranicznym, chociaz
niewybaczalne byloby rezygnowanic z aktywnosci w innych
branzach.

Ponadto tzw. “eksport wewnetrzny" znajdzie odpowiednie
odzwierciedlenie w wysitkach Biprometu. Umowy kooperacyjne ze
znanymi $wiatowymi firmami inzynieryjnymi sa drogowskazem
godnym kontynuowania i dalszego rozwijania, szczegdlnie z
punkiu widzenia unowoczesnienia krajowych rozwiazan.

Podsumowanie

Poruszone, w ujeciu subiektywnym, niektére sprawy zwiazane z
historia, dorobkiem, dniem dzisiejszym i perspektywami na tle
gtéwnie branzy metali niezelaznych, nie wyczerpuja, rzecz jasna,
calej problematyki dziatalnosci Biprometu. Mozna wyrazic
przekonanie, ze dotychczasowe 45-letnie dokonania i aktualny
potencjal stanowia silna podstawg do dalszej, skutecznej i
pomyslnej dziatalnosci Biprometu.




mgr inz. Tadeusz Gansdorfer - BIPROMET S.A.
mgr inz. Adam Ploskonka - ZGH BOLESLAW

PERSPEKTYWICZNA BAZA SUROWCOWA
POLSKIEGO GORNICTWA RUD Zn i Pb

W artykule dokonano przegladu wszystkich udokumentowanych i
niezagospodarowanych zi6z rud Zn i Pb pod katem ich
przydatnoscei dla przemysiu wydobywczego.

Wylypowano ztoza perspektywiczne i zaproponowano mozliwosci
ich zagospodarowania.

1.Wstep

Polskie gérnictwo rud cynkowo-otowiowych znajduje sie w
trudnej sytuacji co wynika z uwarunkowan zewnetrznych oraz z
braku perspektyw wydobywezych, Trzy czynne kopalnie dajac
wydobycie na poziomie 4.5 mln ton/rok pokrywaja krajowe
zapotrzebowanie na cynk jednak ich udostgpnione zasoby pozwola
na prowadzenie dzialalnosci wydobywczej jeszeze przez 6 - 7 lat.
Jednoczesnie niskie ceny rynkowe cynku nie pozwalaja na
wypracowanie duzych $rodkdw na nowe inwestycje surowcowe.
Jesli sytuacja rynkowa nie ulegnie poprawie poczatek XXI wieku
bedzie jednoczesnie koricem  krajowego  gdrnictwa  rud
cynkowo-otowiowych. Szansg na podtrzymanie dziatalnosci
wydobywczej rud Zn i Pb sa dotad niezagospodarowane ztoza. Czy
mozna na nich budowad przysztosc naszego gérnictwa rudnego i w
jakim stopniu, oto jest pytanie, na ktdre postaraja si¢ odpowiedzie¢
autorzy tego artykutu.

2. Rejony wystepowania zk6z rud siarczkowych Zn i Pb.
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Rejony wystepowania zidéz rud Zn i Pb

Po odkryciu w roku 1952 bogatego zioza rud siarczkowych rowie
tektonicznym Boleslawia do lat osiemdziesigtych prowadzono
intensywne poszukiwania za tymi rudami na duzym obszarze
miedzy Olkuszem, a Czgstochowa. Efektem tych poszukiwar byio
udokumentowanie lub czesciowe rozpoznawanie 19 zi6z. Ztoza te
leza w czterech rejonach:
olkuskim, zawierciariskim, myszkowskim i tarnogdrskim.

W rejonie olkuskim udokumentowano 9 zi6z z czego na dwdch
najbogatszych Olkusz i Pomorzany wybudowano dwie kopalnie,
ktére prowadza dziatalnosé wydobywceza do tej pory.

Pozostatych siedemnascie zi6z nie zagospodarowano. Zloza
rozmieszczone sg w nastepujacych rejonach:

Rejon olkuski - 7 zi6z
- Klucze, Olkusz-Podpoziom, Laski, Krzykawa, Sikorka,

Chechio, Jaroszowiec - Pazurek.

Rejon zawiercianiski - 6 zidz

Zawiercie 1, Zawiercie I, Rodaki-Rokitno, Marciszow,
Gotuchowice, Porgba.

Rejon myszkowski - 2 zfoza

Zarki i Winowno-Bedusz.

Rejon tarnogdrski - 2 zloza

Bibiela - Kalety i Miotek -Zielone.

3. Charakterystyki zidz

3.1. Zioza rejonu olkuskiego
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Ztoza i kopalnie rejonu olkuskiego.

Zkoze "Klucze"

Przediuzeniem zloza "Pomorzany" w kierunku péinocnym jest
ztoze "Klucze" udokumentowane w roku 1974 w kat. C1 i C2.

W roku 1992 wykonano nowa dokumentacje w oparciu o
dodatkowe wiercenia, a zasoby obliczono wediug nowych
kryteriow bilansowosci z 1992 roku. Budowa zioza jest bardzo
skomplikowana i nieregularna na co skiada si¢ bogata tektonika
oraz bardzo silnie rozwinigty kras w utworach triasu i dewonu.
Czestym zjawiskiem jest kras zawalowy. Okruszc:owanie
bilansowe wystepuje w dolomitach kruszconosnych triasu i w
megabrekcjach oraz w dewonie.

Ztoze w triasie udokumentowano w kat. Cl, a w megabrekcjach i
w dewonie w kat. C2.

Srednia miazszo$¢ ztoza w kat. C1 wynosi 4,2m, a w kat. C2 19m
rednie okruszcowanie w zasobach bilansowych w kat. C1 wynosi

5,5% Zni2,9% Pb, a w kat. C2 4,8% Zn i 1,5% Pb.

Srednie utlenienie rudy wynosi 0,7% ZnO i 0,6% PbO.

Ciata rudne zalegaja na glgbokosé od 57 m do 470 m czyli od

+250 m npm do - 270 m npm.

Zasoby statyczne wody w czwartorzedzie w triasie szacuje sig¢ na
109 mIn m’. Doplywy dynamiczne oszacowano na 26 m'/min, a
wyplywy punktowe w granicach 45 - 50 m*/min.

Zasoby geologiczne bilansowe wynosza 10 439 tys. ton rudy z
czego do rzednej + 192 m npm poziomu wydobywczego kop,
Pomorzany zalega 5747 tys. ton.

Ztoze lezy w  granicach  Zespolu Jurajskich  Parkéw
Krajobrazowych.




Zioze Olkusz - Podpoziom

Jest to nieudostepniona czgs¢ zioza kop. Olkusz i stanowi
najbardziej obnizong jednostke strukturalna w obrebie gidwnego
rowu tektonicznego. Z uwagi na rozwinicta tektonikg budowa
ztoza jest skomplikowana. Bilansowa cze$é zloza praktycznie ze
wszystkich stron ograniczona jest uskokami, (zasoby bilansowe
zalegaja w interwale 126 m + 113,0 m do +239,4 m npm).

Zioze kaskadowo zapada z pétnocy w kierunku potudniowym.
Stopien rozpoznania odpowiada Kategorii C1. Stwierdzone zasoby
bilansu wynosza 4,07 min ton rudy o zawarlo$ci 4,6% Zn i 1,8%
Pb w tym do poz. + 180 zalega 60% zasobdw o zawartosci 4,7%
7ni2,9% Pb.

Okruszcowanie mineralem siarczkowym wystepuje w dolomitach
kruszconos$nych.

Ztoze jest zawodnione, zwierciadlo wody znajduje si¢ na rzednej +
269 m npm.

Ustabilizowany doptyw dynamiczny wyniesie 20 - 25 m'/min, a w
czasie udostepnienia ztoZza moze osiagnac 30 - 40 m’/min.

Zioze Laski

Zioze jest przediuzeniem zioza Pomorzany W kierunku
sachodnim. Zostalo rozpoznane w kategoriach B i Cl.
Koncentracja  kruszedw — wystepuje gtéwnie w  dolomitach
kruszcono$nych.  Ztoze jest niejednolite pod wzgledem
rozmieszezenia ciab rudnych i ich wielkodei, kidre skiadaja sig
gtéwnie z rud siarczkowych o niskim stopniu utlenienia.

Powierzchnia bilansowa wynosi 1,25 km®. Srednia grubosé
warstw rudnych wynosi 3,9 m. Okoto 40% zasobéw ma migzszos¢
tylko 2 m w pojedyiczej warstwie, Ciala rudne zalegaja na
gtebokosci 92 - 160 m. od powierzchni. Gérotwor jest zawodniony,
spekany i kawernisty.

Zasoby geologiczne, bilansowe wynosza 11,15 min ton rudy
zawierajacej 3,1% Zn i 0,5% Pb.
Zioze wystepuje przewaznic pod tercnami niezabudowanymi.
Cze$é zhoza lezy w  granicach Zespotu Jurajskich  Parkéw
Krajobrazowych.

Zioze "Krzykawa"

Zioze zostalo udokumentowane w kat. Cl. Ksztait jego jest
nieregulary - wielobok wydiuzony réwnoleznikowo stanowigcey
whadciwie przediuzenia zloza "Bolestaw" w kierunku zachodnim,
Mineralizacja cynkiem i otowiem wystgpuje W triasie, gidwnie w
dolomitach kruszconognych, lokalnie réwniez w recie. Forma
ztoza, na ktére skiadaja si¢ nieregularne gniazda, skupienia i zyly,
charakteryzuje o zloze jako bardzo niejednolite pod wzgledem
rozmieszezenia, wielkosci oraz  ksztaltu cial rudnych, co
dodatkowo komplikuja zaburzenia tektoniczne. W ziozu wystepuja
dwa rodzaje rud: siarczkowa i tlenkowa.

Giéwne parametry ztoza przedstawiaja sig nastepujaco:

- powierzchnia bilansowa wynosi 3,929 km’,

- miazszo$¢ zloza mala, zmienna; $rednia dla calego zioza
bilansowego wynosi 3,1 m liczac oddzielnie poszczegdlne
interwaly rudne, oddzielone w pionie przerostem negalywnym lub
ruda pozabilansowa,

- spag zloza wystepuje na glebokosci od 50 - 200 m.

Ogolnie spag zioza obniza sig z potnocy w kierunku potudniowym.
- zawartoé¢ metali w rudzie bilansowej wynosi $rednio 3,0% Zn i
0,5% Pb.

Gérna Czesé zioza eksploatuje kop. Bolesiaw, zasoby w tej czgsci
sa na wyczerpaniu.

Zioze "'Chechio"

Ztoze zalega na péinoc od ztoza Klucze, jest rozpoznane w kat.
C2. Sktada sie z trzech gniazd rudnych, z kiérych dwa wystgpuja w
triasie w dolomitach kruszcono$nych, a jedno w srodkowym
dewonie. Udokumentowano 51% zasobéw w triasie, a 49% w
dewonie. Forma wystepowania zioza w dewonie jest jeszcze malo
znana. Zasoby pewne zioza Chechto ograniczaja sie na razie do
dolomitéw kruszconosnych tj. do okoto 5.0 min ton.

Spag zioza bilansowego w dolomitach kruszconosnych wystepuje
na glebokosci od 140 do 200 m npm, a w dewonie od 290
do 310 m.

Srednia miazszoéé zioza w triasie i dewonie wynosi 4,1 m, przy
czym w triasie 2,1 m a w dewonie 10,1 m, maksymalna w (riasie
4,8 mi?2 dewonie 30,7 m.

Zawartod¢ metali w rudzie w zasobach geologicznych przedstawia
si¢ nastgpujaco:

dolomity kruszconosne 2,4 % Zni 0,8 % Pb

dewon 59%7Zni5,5mPb

Razem 42mZni3,1%Pb

Zasoby bilansowe wynosza 10.15 mln ton.
Warunki gérniczo geologiczne podobne jak w ziozu Klucze.

Zkoze "Sikorka"

Zloze to przylega bezposrednio do zfoza "Pomorzany" od strony
wschodniej, Charakteryzuje si¢ bardzo duza zmiennoscia i
rozproszeniem zasobéw i na tej podstawie kwestionowana jest jego
wartos$¢ przemystowa.

Charakterystyka parametréw Ztoza:

- powierzchnia catkowita wynosi 2,2 km’ w tym zloza bilansowego
0,7 km’

- miazszo$¢ ztoza jest zmienna i waha sig od 2,0 - 7,5 m, $rednio
wynosi 3,8 m

- ztoze wystepuje w dolomitach kruszconosnych (90 % zasobow) i
w wapieniach gogolinskich) 10 %7

- spag zloza obniza si¢ (ogdlnie biorac) w kierunku poinocnym.
Wysokos¢ spagu ztoza waha si¢ od 231,8 do 296,7 m npm. $rednio
264 m npm, a zatem roznica w polozeniu spagu w vnosi 65 m

- zawarlo$¢ metali - cynk stanowi 63% zasobow metalu w ztozu a
jego zawarto$¢ waha sig od 1,9 do 8,7%, $rednio 4,4% Zn.
Zawartodé otowiu waha sie od 2,0 do 8,6%, srednio 4,2% Pb

- rodzaj i charakter rudy - w ziozu przewazajg rudy siarczkowe
udziat ich w zasobach wynosi 62,9% nastepnie rudy otowiowe
siarczkowe - 27,3 %, a rudy utlenione stanowia 9,7% zasobow.
Zasoby bilansowe wynosza 3,73 min ton rudy. Zloze bardzo
zawodnione.

Zioze ''Jaroszowiec - Pazurek"
Ztoze lezy w obrgbie rowu tektonicznego Klucze-Pazurek, w
odlegosci okoto 4 km w kierunku péinocno-wschodnim od zioza
"Pomorzany".

Jest to najmniejsze pod wzgledem zasobnosci zloze w rejonie
olkuskim. Budowa zioza jest skomplikowana.
Ztoze bilansowe, rozpoznane tylko pigcioma otworami, wystepuje
w dolomitach kruszcono$nych, w warstwach karchowiskich,
gogolinskich i w dewonie.
Charakterystyka glownych parametréw zioza przedstawia sie
nastgpujaco:
- powierzchnia zioza bilansowego wynosi 1,2 km’
- miazszos¢ ztoza od 2,0 do 6,7 m, srednio 4,1 m
- zloze skiada sie przewaznie z jednego horyzontu rudnego (poza
dewonem)
- spag zloza jest bardzo zréznicowany, zar6wno w dewonie jak i
triasie: w dewonie napotkano zloze bilansowe najnizej na
giebokosci + 146,6 m npm, w triasie od +223,3 do +290,2 m npm.
Maksymalna réznica polozenia spagu zioza wynosi 153,6 m.
Ztoze rozpoznanie jest w kat. C2.
Decyzja Komisji Zasobéw Kopalin z listopada 1988 r. zostaio
zakwalilikowane jako pozabilansowe.
Zasoby geologiczne wynosza 14,7 min t. rudy o zawartosci 1,6%
7Zni1,4% Pb.

3.2.Z%oza rejonu zawiercianskiego

Ztoza rejonu zawiercianskiego

Rejon zawierciariski jest przediuzeniem rejonu  olkuskiego w
kierunku péinocnym.

Okruszcowanie cynkiem i ofowiem wystepuje tu giéwnie w
spagowej partii dolomitéw kruszconos$nych, a niekiedy rowniez w
wapieniach gogoliniskich oraz w dewonie. Prawie na catym
obszarze dolomity przykrywa gruba, izolujaca warstwa utworow
ilastych kajpru oraz piaski czwartorzedu.




Wyjatek stanowia okolice Gotuchowic gdzie wychodnie triasu
przykryte sa czwartorzedem.

Zwarta grupa szesciu zi6z tego rejonu do niedawna byia
potencjalng baza surowcowa przemysiu cynkowo-olowiowego.

Zkoze Zawiercie |

Jest to ztoze najwicksze, najbogatsze i najlepiej rozpoznane ze
wszystkich zi6z tego rejonu. Zioze udokumentowano w kat. C1 w
oparciu o dane z 400 otwordw odwierconych w siatce 200x200 m
oraz ze 108 otwordw zageszczajacych.

Ztoze ma budowe bardzo skomplikowang i1 nieregularna.
Miazszosé warstw rudnych wynosi 2 / 13 m z przewaga warstw
sredniej i matej migzszosci. Gidwna masa rudy zalega na
glebokosci od 60 do 130 m od powierzchni.

Ruda siarczkowa Zn i Pb stanowi 99,0% calosci zasobdw.
Spotyka sie w niej baryt, srebro, kadm oraz siarczki zelaza.
Gérotwdr jest spekany, szczelinowaty i kawernisty i bardzo mocno
zawodniony.

Zasoby statyczne wody szacuje sig na 180 mln m’.

Doptywy dynamiczne przewidywane sa w granicy 80 m*/min.
Zoze lezy w obszarze zlewni dwdch rzek Warty i Czarnej
Przemszy w bezposrednim sasiedztwie miasta Zawiercie, a
czesciowo pod jego zabudowa.

Poglad na wielko$¢ zasobow ulegi zmianom. Zasoby
geologiczne, bilansowe w pierwszej dokumentacji oszacowano na
34 min ton rudy o zawarto$ci 4,9% i 1,8% Pb.

Po wykonaniu otwordow zageszczajacych w oparciu o kryteria z
1975 1, OG Krakéw dokonato korekty obliczen otrzymujac zasoby
bilansowe w ilosci 19 min ton z zawartoscia 4,2% Zn i 1,5% Pb.

Wedtug obliczern wyk. w Bipromecie S.A. zasoby przemystowe
ztoza wynosza 16,6 ton rudy zawierajacej 6,11% Zn i 2,2% Pb,
liczone z minimalnej furcie 3 m.

Podobny wynik zawiera opracowanie Qutokumpu z 1991 roku,
16 mln ton rudy o zawartosci 6,2% Zn i 2,4% Pb.

Cecha charakterystyczna rudy zawiercianskiej jest bardzo niskie
utlenienie i doskonata wzbogacalnosé.

Teren nad ztozem pokrywaja uprawy lesne i ziemie orne. Przez
srodek obszaru przebiega linia kolejowa Katowice-Warszawa z
odgatezieniami. Wschodnia czesé ztoza lezy w granicach Zespotu
Jurajskich Parkéw Krajobrazowych.

Zioze Zawiercie 1

Ztoza Zawiercie | i Zawiercie Il oddziela uskok
zrzucajacy o 90 m w kierunku potudniowym utwory triasu w
obszarze zioza Zawiercie 11.

Forma i budowa ztoza oraz warunki gorniczo-geologiczne w obu
ztozach sa podobne. Mineralizacja wystepuje w spagu dolomitéw
kruszconosnych w formie gniazd i przedpokiadow matej i sredniej
miazszoscei 2,0 - 10,8m

Bilansowe warstwy rudne zalegaja na giebokosci od 150
do 220 m. Ciata rudne sg bardzo rozproszone, Ruda zawiera
wytacznie mineraty siarczkowe canku i otowiu. Zioze jest stabo
rozeznane do kategori C2 i D1
W kat. C2 udokumentowano 6,6 mln ton rudy zawierajacej 3,2%
Zn, 1 0,8% Pb, a w kat. D1 29,5 mln ton o zawartosci 1,8% Zn i
3,7% Pb.

Na powierzchni znajduja si¢ uprawy rolno-lesne oraz
zabudowania kilku miejscowosci.

Zkoze Goluchowice

Ztoze znajduje si¢ w odlegiosci okoto 5 km na zachdd od zioza
Zawiercie 11

Okruszcowanie wystgpuje w dolomitach kruszconosnych na
glebokosci od 24 - 90 m wielowarstwowo.Srednia migzszosé
warstw  wynosi  3,3m.  Ruda ma charakter = wybitnie
siarczkowy.Gorotwdr jest spekany i zawodniony.

Doptywy dynamiczne szacuje sie na 35 m*/min.

Ztoze udokumentowano w kat. C1 i C2.

Zasoby geologiczne bilansowe w kat. C1 wynosza 15,7 mln ton z
zawartoscig 3,9% Zn i 0,8% Pb, a w kat. C2 3,1 mln ton z
zawartoscia 3,4% Zn i 0,5% Pb.

Nad zlozem znajduja sie tereny rolniczo-lesne oraz zabudowania
wsi Gotuchowice.

Zkoze '"Rodaki-Rokitno"

Ztoze to graniczy od pdinocy z obszarem zioza "Zawiercie I1".
Budowa geologiczna obszaru nie odbiega od reszty obszaréw
ztozowych rejonu zawierciaskiego.

Giéwny poziom okruszcowania w dolomitach kruszconosnych -
69% zasobéw i w dewonie - 25% zasobdw. Spag zloza wystepuje
na gicbokosci od 300 m do 70 m od powierzchni.

Ztoze wyksztalcone jest w formie nieregularnych gniazd i
soczewek o malej miazszosci/gidwnie w przedziale 2 do 3 m/.

Ruda ma charakter siarczkowy.

Ztoze jest stabo zbadane, dawna kat. C2. Zasoby wynosza 30,7 min
ton rudy o zawartosci 3,5% Zn i 1,0% Pb. Cate zloze lezy w
granicach Zespotu Jurajskich Parkéw Krajobrazowych.

Zioze "Marciszow"

Ztoze "Marciszow" jest przediuzeniem "Zawiercia I" w kierunku
poinocnym, oraz najdalej na pdéinoc wysunietym obszarem
kruszcowym w tym rejonie.

Okruszcowanie cynkiem i olowiem wystepuje gldwnie w triasie
(w tym 90% zasobéw w dolomitach kruszcono$nych) i podrzednie
tylko w dewonie (2,8% zasobow).

Jest to zloze rud siarczkowych kruszconos$nych i podrzednie tylko
w dewonie (2,8% zasobow).

Jest to zloze rud siarczkowych cynku (79% zasobdw) i rud
siarczkowych otowiu (21% zasobow), o bardzo niskim stopniu
utlenienia tj, 1,8% zwiazkdw cynku i 5,8% dla otowiu,

Z1oze udokumentowano w kat. C2.

Zasoby geologiczne bilansowe wynosza 24,3 min ton.

Srednia zawarto$¢ metali w rudzie bilansowej wynosi 2,7% Zn -
1,5% Pb.

Miazszos$¢ rudy bilansowej w ziozu wynosi $rednio 3,3 m.
Okruszcowanie wystepuje czesto w kilku interwatach na
giebokosci od 98.8 m do 208,7 m w
triasie i od 142,0 m do 228,5 m w dewonie.

Zkoze "Poreba"

Ztoze zostatlo udokumentowane w 1976 roku, a w Swietle
aktualnych wymogow stopien rozpoznania tego zioza nie jest
wystarczajacy dla kat. C2, w obszarze tym nie zostal wykonany
peiny zakres badan.

Ztoze "Porgba" wystepuje w triasie i dewonie. Charakteryzuje sig
duza zmiennoscia pod wzgledem rozmieszczenia, stopnia
koncentracji metalu i wyksztalcenia.

Ruda ma charakter siarczkowy, bardzo matg miazszo$c (ponizej
1,5 m).

W $wietle aktualnych, niepeinych wiadomosci o ziozu uwazane
za nieprzemystowe.

Zasoby oszacowano w ilosci 9,8 mlin ton rudy zawierajacej 3,8%
Zni4,1% Pb.

3.3 Zioze rejonu myszkowskiego
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Zkoza rejonu myszkowskiego

W wyniku  wieloletnich  prac  badawczych  Instytutu
Geologicznego w Warszawie w okolicach Myszkowa wyznaczono
sze$é obszarow o podwyzszonej mineralizacji cynkowo-otowiowej
- Zarki, Winowno-Bedusz, Koziegiowy, Ligota WozZnicka i
Borondw-Niegowa. Z tego dwa obszary rozpoznane sg w takim
stopniu, ze mozna je nazwac perspeklywicznymi rejonami
ztozowymi. Sa to Zarki-Zachdd i Winowno-Bedusz.

Pod wzgledem budowy geologicznej obydwa "zloza" wykazuja
szereg analogii do z1dz zawiercianskich.

"Zioze" Zarki-Zachdd

Okruszcowanie siarczkami Zn-Pb-Cu z barytem wystepuje w2
dolnych partiach dolomitéw kruszconosnych i w recie, stwierdzone
w 15 otwerach na 46 odwierconych. Zasoby rudne zalegaja na
giebokosci 79,6 - 165,5 m. Miazszosé warstw wynosi 2,0 - 6,25 m,
srednio 2,3 m.

Zasoby bilansowe rozpoznano w kategorii D1 i oszacowano je na
8.204 tys. t. rudy zawierajacej 2,8% Zn i 1,1% Pb. Gdrotwor w
strefach rudonosnych jest spekany 1 kawernisty - silnie
zawodniony.

Usytuowanie zioza w stosunku do zabudowy powierzchniowej jest
niekorzystne. Warstwy rudne zalegaja pod miejscowosciami Zarki
Letnisko i Nowa Wie$. Przez obszar zloza przeptywa rzeka Warta.




"Zioze" Winowno-Bedusz

Okruszcowanie siarczkami Zn i Pb wystepuje w spagowej czedci
dolomitéw  kruszconoénych na  Kontakcie wapieniami
gogolinskimi. Ciata rudne zalegaja na glebokosci od 117 do
160 m. Budowa geologiczno strukturalna zloza jest zblizona do
zawiercianiskiej. Miazszo$¢ warstw rudnych wynosi 2,0 - 7,5 m,
$rednio 3,8 m.

Zasoby rozpoznane w kategorii D1 na podstawie wynikow badari
uzyskanych z pieciu otwordw oszacowano W ilosci 5,371 tys t.
rudy zawierajacej 3,5% Zn i 4,6% Pb.

Warunki  gorniczo-geologiczne — sa stabo  zbadane.Zloze jest
prawdopodobnie  zawodnione jak wszystkie zloza  triasowe
rud Zn i Pb.

Nad ziozem teren jest niezabudowany.

Podsumowujac nalezy stwierdzic, ze obszary ztozowe w rejonie
Myszkowa sa stabo zbadane i stanowia prawdopodobnie male
skupiska rudne, ktére nawet po leszym rozpoznaniu do akt. C1 nie
stworza bazy dla samodzielnych jednostek wydobywezych.

3.4. Zkoza rejonu tarnogorskiego
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Zloza rejonu tarnogorskiego

W latach 1955-57 udokumentowano w tym rejonie dwa mate ztoza
rud siarczkowych i tlenkowych Bibiela-Kalety i Miotek Zielone.
Zioza charakleryzuja sie budowa gniazdowa duza zmiennoscia

okruszcowania i bardzo duzym zawodnieniem.

Podstawowe parametry zi6z:

Bibiela-Kalety Miotek-Zielone
Gtleboko$¢ zalegania 40 - 79m 55-168m
Srednia miazszosé 1,5m 1,5 m
Srednia zawarto$¢ Zn 2,4 % 43 %
Srednia zawarto$é Pb 0,6 % 1,2 %
Zasoby bilansowe 4640 tys. t 4272 tysit
Kategoria c2 C2

Obydwa zloza ze wzgledu na niskie parametry oraz bardzo trudne
warunki  geologiczno-gérnicze  zawsze traktowano  jak
nieprzemysiowe, a ich krétka charakterystyke podaje si¢ tylko dla
$cistosei statystycznej.

Dalszych badan w tym rejonie nie prowadzono.

4. Ocena zioz

7 zaprezentowanych siedemnastu 716z nalezy wybraé te, ktdre
nadaja si¢ do gorniczego zagospodarowania i moga by¢
perspektywa dla przemystu wydobywczego rud
cynkowo-otowiowych.

W ocenie zi6z najbardziej miarodajne sa wyniki rachunku
ekonomicznego, ale do jego wykonania potrzeba  wielu
parametréw, ktére mozna uzyska¢ tylko w oparciu 0o projekt
zagospodarowania.

W ocenach przyblizonych mozna postuzyc sie  kryteriami
uzyskanymi z praktyki projektowej, ktére pozwalaja wytypowac
zloza o wartosci przemystowej, wyeliminowac ztoza pozbawione
perspektyw.

Kryteriami tymi sa:

a) Polozenie w sasiedztwie czynnych kopali, a wiec mozliwos¢
fatwego i taniego udostgpnienia.

b) Moznosé wiaczenia w istniejacy organizm
wydobywczo-przerébezy.

¢) Duza ilo$¢ zasobow w granicy 20 min t i okruszcowanie w
granicach 5% - 6% Zn + Pb.

d) Stopien rozpoznania zioza w kat. Cl

e) Dobre warunki geologiczno/gornicze

f)Sprzyjajace warunki powierzchniowe.

Oplerajac sie na powyzszych kryteriach i nie wdajac sig w
szezegotowe  rozwazania  do 716z nieprzemystowych nalezy
zaliczy¢ przede wszystkim ztoza w rejonach tarnogorskim i
myszkowskim.

W rejonie zawierciafiskim najlepiej zbadanym i najbogatszym jest
stoze Zawiercie 1. W przysziodci moze stac si¢ przedmiotem
zainteresowania potencjalnych inwestorow  pod warunkiem, ze
cena cynku wzrosnie do 1300 $/t.

Pozostate zioza tego rejonu sa przede wszystkim bardzo stabo
zbadane, nisko okruszcowane, a ich zasoby sa przewaznie
rozproszone na duzych obszarach. Wyjatkiem jest zloze
Goluchowice o bardzo zwartej budowie, ale wymaga eksploatacji
odkrywkowej co oznacza degradacje duzego obszaru o charakterze
rekreacyjno-rolniczym.

Ztoza te nie tworza realnej perspektywy dla przemystu.

W rejonie olkuskim zioze Jaroszowice Pazurek jest ziozem
pozabilansowym.

Zioza Laski, Krzykawa, Sikorka z racji niskiego okruszcowania,
rozproszenia zasobow i trudnosei eksploatacyjnych obecnie nie
moga byé wykorzystane. Zloze Chechio jest siabo zbadane i
odlegte ‘od kop. Pomorzany. Jedynie ztoza Klucze i Olkusz -
Podpoziom maja warto$¢ przemystowa i to tylko tych czgdci
zasobéw, ktére mozna udostepnic z czynnych kopalii.

5. Sposoby zagospodarowania 240z

Zioze Klueze

Zioze mozna udostepni¢ z wyrobisk kopalni Pomorzany oraz
wyrobiskiem nachylonym  z powierzchni. Nastapi potaczenie
wentylacyjne i transportowe z (a kopalnia oraz wykorzystany
bedzie istniejacy system giéwnego odwodnienia. W ten sposob
udostepni sig cze$¢ zasobéw zioza lezaca powyzej poz. + 192 m
npm. czyli 5,7 min ton rudy zawierajacej 5,6% Zn i 2,6% Pb.
Pozostale zasoby wymagaja eksploatacji podpoziomowej i budowy
lokalnego systemu odwodnienia.

Zioze Olkusz-Podpoziom

Rozpoczety system udostgpnienia polega na otwarciu ztoza z
wyrobisk kopalni Pomorzany na poz. + 175 m npm. oraz z
poziomu + 238 m npm. kopalni Olkusz. Nastapi polaczenie
transportowe z szybem wydobywezym Chrobry kop. Pomorzany i
jej systemem odwodnienia oraz potaczenie wentylacyjne z szybem
wydechowym Nr 2 kop. Olkusz. Udostepniona bedzie czesc zioza
lezaca powyzej poziomu + 180 m npm. czyli okoto 2,4 min ton
rudy o zawartosci 4,7% Zn i 2,9% Pb. co stanowi 60% catosci
zasobow.

Zioze Zawiercie [

Na ziozu Zawiercie | projektowano samodzielng jednostke
wydobywcza, ktéra miata by¢ kopalnia pilotowa dla rejonu
zawiercianiskiego. Planowana wielkos¢ wydobycia wynosiia

1,2 min tUrok. Prace przygotowawcze do budowy kopalni byty
zaawansowane, wykonano nawet wiercenia podszybowe wraz z
dokumentacja.

Brak srodkow inwestycyjnych, spadek cen gieldowych cynku i
olowiu oraz przemiany polityczno-gospodarcze W Polsce
przekreslity zamiar realizacji inwestycji. Wedlug opracowar
Biprometu oraz Outokumpu z Finlandii inwestycja moze byc
optacalna przy cenie cynku w granicach 1200 - 1300 $/t. Ztoze
mozna udostepni¢ z powierzchni para szybow zlokalizowanych
centralnie oraz dwoma szybami peryferyjnymi, potaczonymi
wspélnym poziomem wydobywezym  na giebokosei 120 m.
Giéwnym problemem w zagospodarowaniu zioza jest budowa
zakladu przerébezego oraz skiadowiska odpadow.




6. Zasoby

6.1.Zasoby geologiczne bilansowe

Rejon| ZtozZe Kat | Ruda Zn Pb Zn Pb
tys.t. Z p4 tvs.t tvs.t
g, | Kluces gé 10439 5,0 | 2,2 537,0 | 236,0
01k
_szgoziom cL | 4072 4,6 | 1,8 187,3 73,3
et B
Laski cy | 11150 3,! 0,5 341,/ 57,9
Krzvkawa Cl 9340 3 0 0yd 280,2 46,7
—
® ) c1
% Sikorka e 3731 A4 | 4,2 163,0 157,0
%
(@)
i Chechlo c2 | 10150 4,2 | 2,1 425,90 313,5
L )
o]
ks Razem 48882 19235,1 884, 4
T, Zawiercie -I ¢y | 19000 5,2 1,5 806, 0 280,0
Zawierci 2 .
Aiiereie L1 81 36100 2,1 | 3,2 46,0 | 1152,0
Rodaki
5 =St c2 | 30870 3,5 | 0,9 | 1087,9 288,5
=
‘E Marciszdéw Cc2 24340 2,7 1,5 670,0 356,0
<
= Gofuchowice CL 19500 3,6 | 1,5 708,0 298,0
= C2
<
N
- Poreba D1 9800 3,8 | 4,2 376,0 408,0
(V)
. Razem 139610 4393,9 | 2782,5
LLL, Zarki D1 | 8204 2,8 1,1 229, 7 90,2
— Zachod
2
Z Winiowno
e p1 | 5371 1,5 | 4,6 187,9 247,0
) 3 Bedusz
E Razem 13575 417,6 337,2
ix P, ITE
LACZNIE 202067 6746,6 | 4004,1




6.2. Zasoby geologiczne bilansowe do zagospodarowania
/perspektychzne/
/kryteria bilansowodci z 1992 r./

Zioze Kat! Ruda Zn Pb Zn Pb

tys.t. % % tys.r. |[tys.t.
. Ccl S .
Klucze co 10439 5,1 253 537,0 236,0
Olkusz
Podpoziom Ccl 4072 4,6 .58 187,3 73 ;3
Zawiercie I cl 19000 b5 2 1,5 806,0 280,0
Razem 33511 1530,3 589, 3
6.3. Zasohv geologiczne bilansowe mozliwe do udostepnienia

w aktualnej svtuacji rynkowej.

Z4o0ze Kat Ruda Zn Pb in Pb
tvs.t. % % tvs.t. tys.t.
Klucze ¢ 5747 | 5,6 | 2,6 | 3224 150,6
Olkusz c1 2u1s | 4,7 | 2,9 | 12,7 69, 4
Podpoziom
Razem 8165 435,1 220,0

Powvzsze zestawienia wyraznie obrazuja, ze zasoby, ktdére moga

byé realnie wykorzystane stanowia bardzo mata czesc wszystkich

zasobow:
w rudzie - 4 7
7n metal - 6,4 %
Pb metal - 5,5 %

Wicksza cze§é zasobow wymaga lepszego rozpoznania i z technicz-

nego punktu widzenia bedzie trudna do pozyskania.




7. Podsumowanie

a) Z dokonanego przegladu zi6z wynika niezbicie, ze nie jestesmy
potega surowcowa dla produkcji cynku i ofowiu. Mimo pozornie
duzej ilosci zasobdw rudy w ztozach niezagospodarowanych tylko
4% catosci moze byc przedmiotem dziatalnosci inwestycyjnej.

b) Polskie zioza rud Zn i Pb sa nisko okruszcowane, bardzo
nieregularne o rozproszonych zasobach i wysokim zawodnieniu.
Jest to przyczyna ich matej atrakcyjnosci.

¢) Rudonosny rejon zawiercianiski jest siabo zbadany, Zioza tego
rejonu z wyjatkiem zioza Zawiercie 1 udokumentowane sa w
najnizszych kategoriach, a ich zasoby obliczono w oparciu o stare
kryteria bilansowosci. Podjecie dziatanosci inwestycyjnej w tym
rejonie jest sprawa dalekiej przysziosci.

d) Do zagospodarowania nadaje si¢ tylko czes¢ zasobéw w dwdch
ziozach rejonu olkuskiego: Klucze i Olkusz Podpoziom w ilosci
8,1 min ton dobrej rudy siarczkowej. Zasoby te sa szansg na
podtrzymanie wydobycia w kop. Olkusz-Pomorzany o okoto 10 lat.
Pozostate zioza tego rejonu nie maja w aktualnej sytuacji rynkowej
przemystowej wartosci.

mgr inz. Sz.Galazka BIPROMET S.A.
mgr inz. M.Rajezyk BIPROMET S.A.
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INSTALACJA ODMAGNEZOWANIA SIARCZKOWYCH

KONCENTRATOW CYNKOWYCH W ZG "TRZEBIONKA" S.A.

Opisano oddzial odmagnezowania koncentratdw oddany do
eksploatacji w pazdzierniku 1994 r. w Wydziale Wzbogacania
Rudy ZG "Trzebionka" S.A. Uruchomienie oddzialu umozliwiio
produkcje siarczkowego koncentratu cynkowego o wysokiej
jakosci (60-61% Zn. ok, 0,12% Mg i ok. 0,9% Ca). Wiekszosc
operacji  technologicznych ~ w  nowym  oddziale  jest
zautomatyzowana a kontrole nad ich przebiegiem sprawuje
programowalny sterownik.

Wstep

Do momentu uruchomienia nowego oddziatu,
7G, "Trzebionka" S.A. produkowaly koncentrat cynkowy
charakteryzujacy sie wysoka zawarto$cia magnezu i wapnia
wynikajaca z charakteru eksploatowanych zi6z cynkonosnych.
Zawarto$¢ powyzszych metali wynosita: 1,1 + 1,3% Mg i 3,0 +
3,4% Ca przy zawarto$ci ok. 55% Zn. Odwadnianie koncentratu
przebiegato w trzech nastgpujacych etapach: zaggszczanie w
dwoch osadnikach Dorra, filtracja w  prézniowym filtrze
tarczowym i suszenie koricowe w suszarce bgbnowej obnizajace
zawartos¢ wilgoci ponizej 7%.

Wysoka zawartos¢ magnezu obnizata atrakcyjnos¢ koncentratu
na rynkach: krajowym 1 zagranicznym, gdzie poszukiwane sg
siarczkowe koncentraty cynkowe jako surowiec m.in. do produkcji
cynku elektrolitycznego. Negatywny wplyw magnezu na przebieg
procesu produkeji cynku elektrolitycznego polega na zmianach
niektérych parametréw roztworéw obiegowych w elektrolizach
cynku. Podstawowe parametry, na ktore wpiywa koncentracja
magnezu to: lepkosé, rozpuszcezlnosé siarczanu cynku i opornosé
wiasciwa elektrolitu.

Wzrost lepkosci roztworéw obiegowych spowodowany wzrostem
stezenia magnezu zmniejsza szybkosci filtracji zawiesin i gestw co
powoduje koniecznosé rozbudowy wezidow filtracji. Zmniejsza
szybkosci filtracji zawiesin i gestw co powoduje koniecznosé
rozbudowy weziow filtracji. Zmniejszenie rozpuszczalnosci
siarczanu cynku, spowodowane wzrostem stgzenia magnezu,
wyklucza stosowanie intensywnych metod tugowania 1 w
konsekwencji  uniemozliwia osiaganie ~ wysokich  uzyskow
tugowania cynku a ponadto wymusza niska koncentracjg cynku (<
130 g dm3 Zn) w roztworach co zmniejsza przepustowos¢
urzadzeni technologicznych.

Wzrost opornosci wiasciwej elektrolitu spowodowany wzrostem
koncentracji magnezu powoduje wzrost napigcia na wannach
elektrolitycznych prowadzac w konsekwencji do znacznego
wzrostu wskaznika zuzycia energii elektrycznej w procesie
elektrolizy.Biorac pod uwage negatywny wplyw magnezu na
technologie  produkcji ~ cynku  elektrolitycznego,  odbiorcy
koncentratéw podniesli wymagania co do zawartosci magnezu co
pociggneto to za soba obnizke ceny za koncentrat z wyzsza
zawartoscia. Podstawowym problemem jaki stanat wowczas przed
7G "Trzebionka" S.A. to przeprowadzenie modernizacji istniejacej
technologii pod katem obnizenia zawarto$ci magnezu w
koncentracie (dla uzyskania korzystnej ceny sprzedazy) oraz
obnizenie  kosztow  produkcji  przez zastosowanie  mniej
energochionnych operacji odwadniania koncentratu. Kierownictwo
Wydzialu wzbogacania Rudy i Dyrekcji zainicjowailo wigc
dzialania ktérych ostatecznym celem byla budowa oddziatu
odmagnezowania.

Projektowanie i budowa oddziaiu

Efektem tych dziatan byt wyjazd grupy specjalistow ZG
"Trzebionka" S.A. i Bipromet S.A. do Kopalni "Tara Mines" w
Navan w Irlandii gdzie dokonano m.in. wizytacji instalacji do
odmagnezowania siarczkowych koncentratow cynku.
Spostrzezenia i wnioski z wizytacji (1) zostaly wykorzystane w
"Studium techniczno-ekonomicznym instalacji odmagnezowania
koncentratéw cynkowych w ZG "Trzebionka" S.A. opracowanym
przez Bipromet S.A. we wspdlpracy z przedstawicielami
Zaktadow, w maju 1995 r. W studium. w ktérym wykorzystano
réwniez wyniki pracy badawczej IMN Gliwice (2) przedstawiono
koncepcje technologiczna oddzialu odmagnezowania w  ktorej
wyodrebniono trzy podstawowe instalacje technologiczne:

- instalacja roztadunku i magazynowania stgzonego kwasu
siarkowego

- instalacja wykwaszania koncentratu

- instalacja filtracji i przemywania wykwaszonego koncentratu.

Podstawowym zatozeniem technologicznym w studium byio
zastosowanie  do odmagnezowania metody polegajacej na
wykwaszaniu  magnezu z koncentratu za pomoca kwasu
siarkowego.Studium poddano nastgpnie analizie, w ktorej
uczestniczyli specjalisci z: ZG "Trzebionka" S.A., IMN Gliwice,
AGH Krakowie, IPM PAN Krakéw i Bipromet S.A. Efektem
analizy byfa pozytywna opinia do przedstawionych rozwigzan
technologicznych.




Kolejnym etapem dziafari inwestycyjnych byio opracowanie
przez Bipromet S.A. dokumentacji technicznej umozliwiajacej
etapowa realizacje budowy.

7 uwagi na zaawansowana akcje ofertowa na zakup filtrow oraz
mozliwod¢  szybkiego osiagniccia  efekiéw ekonomicznych
(oszezedno$d energii), budowg rozpoczglo od prac zwigzanych z
instalacja filtracji a konkretnie z zainstalowaniem jednego filtra
LAROX. Filtr wraz z urzadzeniami towarzyszacymi oraz wezly
nadawy koncentratu i odbioru placka filtracyjnego uruchomiono w
sierpniu 1993 r, Rozpoczeto filtracje koncentratu
nicodmagnezowanego i po opanowaniu procesu zdemontowano
suszarke bebnowa i przystapiono do montazu drugiego filtra i
wzadzeri wspéipracujacych. Filtr uruchomiono i wiaczono do
ruchu w styczniu 1994 r. Réwnolegle prowadzono prace zwiazane
z budowg pozostalych instalacji . instalacja wykwaszania
koncentratu i instalacja roztadunku i magazynowania kwasu
siarkowego.

Nadchodzace, w trakcie realizacji budowy sygnaly z rynku
koncentratéw wskazujace na dalszy wzrost wymagar odnosnie ich
jakodci (wymagania niskiej zawartosci magnezu objety réwniez
wapn) staly sie bodzcem do dziatan kierownictwa Zakladow, ktore
przy wspoipracy z IMN  Gliwice postanowito  rozbudowac
technologie nowego oddziatu przez dodanie wezia flotacyjnego
odgipsowania wykwaszonego (odmagnezowanego) Koncentratu.
Konsekwencja tej decyzji byla zmiana charakieru wsadu do
instalacji wykwaszania: w miejsce zageszezonego w osadnikach
Dorra koncentratu o zawartosci fazy stalej 1750 - 1900 kg/m’
wprowadzono koncentral niezaggszczony zawierajacy ok. 700
kg/m' fazy stalej Zaistniata wigc grozba obnizenia przepustowosci
instalacji wyposazonej w 6 zbiornikdw do wykwaszania. Aby temu
zapobiec zmieniono przeznaczenie | lokalizacje jednego z dwoch
zbiornikéw  przeznaczonych  do  odbioru  wykwaszonego
koncentratu i zwiekszono w ten sposéb ilos¢ zbiornikéw do
wykwaszania do 7 szt. Réwnoczednie wykwaszony koncentrat
zamiast do filtracji skierowano do dwdch maszyn flotacyjnych, w
oddziale flotacji, w celu odgipsowania. Odgipsowany koncentrat
skierowany zostal do zageszezania w istnicjacych osadnikach
Dorra skad dopiero zostal skierowany do filtracji. Te zmiany
wymagaty jedynie modyfikacji instalacji rurociagowych.

W czasic budowy dokonano zmiany sposobu regulacji pH. W
miejsce  przewidzianej  w  projekcie regulacji  pH  placka
filtracyjnego, ktéra miata zachodzi¢ w czasie przemywania,
wprowadzono korekte pH gestwy kierowanej do odgipsowania. Ta
zmiana miata zapobiec ewentualnej korozji maszyn flotacyjnych
wykonanych ze zwyklej stali. Do korekty pH uzyto 20% roztworu
NaOH dostarczanego od producenta w autocysternach zastepujac w
ten sposéb rozwiazanie projektowe polegajace na sporzadzaniu
roztworu NaOH lub Na,Co, na miejscu.

Budowe instalacji: roztadunku i magazynowania kwasu
siarkowego, wykwaszania koncentratu oraz wezet odgipsowania
ukoniczono we wrzesniu 1994 r. i oddano do rozruchu. Zakiadana
zdolno$¢ produkeyjna wynoszaca srednio 300 v/d (max. 335 t/d) w
przeliczeniu na mase sucha wsadu osiagnieto w styczniu 1995 1.
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Uproszczony schemat blokowy oddziatu odmagnezowania w
7ZG "Trzebionka" S.A.
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Opis technologii oddziaiu odmagnezowania
Instalacja roziadunku i magazynowania kwasu siarkowego

Kwas siarkowy uzywany do wykwaszania koncentratu
dostarczany jest w cysternach normalnotorowych i fabryki kwasu
HMN "Szopienice". Stezenie kwasu wynosi 75%. Z cystern kwas
roztadowywany jest za pomoca urzadzenia syfonowego do
zbiorika przelotowego skad pompa pionowa przettacza go do
jednego z dwoch  zbiornikdw magazynowych. Pojemnosd¢
zbiornikdw  wynoszaca  lacznie 220 m'  pozwala na
zmagazynowanic  kwasu na 8 dobowa  prace instalacji
wykwaszania.Zbiorniki magazynowe ustawione sa w
kwasoodpornej misie o pojemnosci 110 m’. Ze zbiornikow
magazynowych kwas przepompowywany jest automatycznie
sterowana pompa do zbiornika kwasu instalacji wykwaszania
koncentratu. Praca pomp kwasowych, poziom kwasu w zbionikach
magazynowych, poziom ewentualnych rozlewow w misie  sa
kontrolowane przez sterownik i monitorowane w pomieszczeniu
sterowni instalacji wykwaszania koncentratu.

Instalacja wykwaszania koncentratu

Proces wykwaszania koncentratu przebiega periodycznie w
siedmiu zbiornikach o pojemnosei 36 m'. Kazdy zbiornik posiada
mieszadio giéwne (18 kW) stuzace do utrzymania koncentratu w
postaci zawiesiny i dwa mieszadta pomocnicze (7,5 kW) stuzace
do "zbijania" piany; obroty mieszadel sq nastawiane za pomocd
falownikow. Wnetrze zbiornikow jest zabezpieczone przed
korozja. Przebieg procesu  wykwaszania  jest  sterowany
automatycznie przez sterownik i kontrolowany w kazdej fazie
przebiegu przez operatora na monitorze w sterowni. Informacji o
przebiegu procesu dostarczaja czujniki pomiarowe. Mierzone sa:
gestosé i natezenie przeplywu zawiesiny koncentratu, gestose i
natezenie przeplywu dozowanego kwasu siarkowego, poziom
zawiesiny w zbiornikach do wykwaszania i w rzapiu spustowym,
poziom w zbiorniku kwasu i w zbiornikach roztworu NaOH,
poziom w zbiorniku cyrkulacyjnym skrubera oraz pll w
zbiornikach do wykwaszania i w rzapiu spustowym.

Zawiesina koncentratu z oddzialu flotacji pompowana jest w
sposob ciagly i kicrowana przez sterownik do jednego z
opréznionych  zbiornikéw  wykwaszania  bedacych  w fazie
oczekiwania. Po wpompowaniu ustalonej porcji zawiesiny (np. 15
m3 sterownik oblicza mase fazy stalej a nastepnie w zaleznosci od
zawartoéci Mg i Ca ustala porcje kwasu niezbedna do
przeprowadzenia wykwaszania i intensywnosc jej dozowania. Po
zakoniczeniu dozowania kwasu zawarlo$¢ zbiornika mieszana jest
przez okreslony czas a nastepnie przeprowadzana jest koricowa
neutralizacja przez automatyczne zadozowanie obliczonej porcji
20% roztworu NaOH. Zmiany pH rejestrowane sa na wykresie i na
biezaco kontrolowane przez operatora. Po zakonczeniu kofdcowej
neutralizacji pH w zbiorniku wynosi ok. 5 i zbiornik przechodzi w
faz¢ oczekiwania na roziadunek, ktdry jest rcalizowany w
kolejnosci "zgloszen". Nastepuje wowcezas automatyczne otwarcie
zaworu spustowego i zawiesina wykwaszonego koncentratu spiywa
grawitacyjnie do rzapia spustowego skad pompowana jest w
sposéb ciagly do maszyny [lotacyjnej w celu odgipsowania.
Wydajnos¢ pompy jest regulowana za pomoca falownika zgodnie
ustalonym  natezeniem  przeptywu  kontrolowanym  przez
przeplywomierz. Poziom zawiesiny w rzapiu jest kontrolowany
przez sterownik i w razie potrzeby (osiagniccie poziomu max)
opréznianie zbiornika jest automatycznie przerywane.Oproznienie
zbiornika jest sygnalizowane i zbiornik przechodzi w fazg
oczekiwania do napeinienia. Czas peinego cyklu wykwaszania
wynosi ok. 3,5 godz.W czasie wykwaszania i mieszania zbiornik
wiaczany jest automatycznie do instalacji odciagowej gazow
poreakcyjnych. Gazy w  skiad kiérych wchodzi powstajacy
wykwaszania CO,, kierowane sa do skrubera, ktory opuszczaja
przez demister wentylatorem Na OH z uwagi na mozliwosc
wystepowania w gazach poreakeyjnych siarkowodoru. Prowadzone
w czasie rozruchu pomiary nie wykazaly jednak obecnosci
siarkowodoru w zwiazku z czym obecnie do zraszania skrubera
uzywana jest woda ktéra cyrkuluje w obiegu zamknigtym i jest
wymieniana co 4- 5 dni.

Stezony kwas siarkowy do wykwaszania dozowany jest ze
zbiornika o poj. 8 m’, ktdry jest dopeiniany automatycznie przez
pompg z magazynu kwasu.

Roztwér NaOIT dostarczany jest do instalacji w autocysternach?
ktére roztadowywane sa do zbiornika magazynowego o poj, 20 m
skad pompa przettacza go do zbiornika dozujacego o poj. 4 m.
Dozowanie roztworu do poszczegélnych zbiornikdw wykwaszania
jest zdalnie sterowane przez operatora w zalezno$ei od pH.




Instalacja filtracji koncentratu.

Podstawowymi urzadzeniami instalacji sa dwa, ci$nieniowe
filtry LAROX o powierzchni filtracyjnej 32 m2 kazdy. Kazdy filtr
jest wyposazony w sterownik kierujacy jego pracg oraz sterujacy
urzadzeniami wspotpracujacymi. Praca filtréw jest tak sterowana
aby poszczegélne operacje cykléw filtracyjnych nie naktadaty sig.

Zageszczona w osadnikach zawiesina koncentratu pompowana
jest do zbiornika nadawy na filtry, Zbiornik o poj, 10 m3 posiada
wyktadzine bazaltowa i czterolapowe mieszadto. Ze zbiornika,
pompa sterowana przez sterownik filtra, pompuje zawiesing
koncentratu do komdr filtracyjnych. Filtr stgzenia fazy stalej i jej
skiadu na wydajnos¢ filtra. Po zakonczeniu pompowania
rozpoczyna si¢ druga operacja cyklu filtracji, polegajaca na
wyciskaniu wilgoci z placka za pomoca membran gumowych
znajdujacych sic w kazdej komorze filtra. Czas docisku i jego
wielkosé regulowane sa zgodnie z wartosciami wprowadzonymi do
sterownika przez operatora. Nastepna operacja jest przedmuch
placka za pomoca sprezonego powietrza. Uzyskany w czasie
operacji pompowania, docisku i przedmuchu filtrat splywa
grawitacyjnie poprzez zbiornik odpowietrzajacy do rzapia filtratu
skad zawracamy zageszczaczy. Czas przedmuchu jest regulowany
automatycznie w zaleznodci od zadanej wilgotnosci placka. Po
zakoriczeniu przedmuchu nastgpuje otwarcie filtra i wiaczenie
napedu przewijania tkaniny filtracyjnej. Odwodniony koncentrat
odtransportowywany jest przenosnikiem odbiorczym a natgpnie
transportowym na istniejace skiadowisko. Z kazdym filtrem
wspdtpracuje oddzielny przenosnik odbiorczy uruchamiany w
czasie roztadunku filtra, natomiast przenosnik transportowy jest
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wspélny. Ruch przenosnikéw odbiorczych sterowany jest przez
sterownik danego filtra. Réwnoczesnie i roziadunkiem filtra
nastepuje mycie tkaniny filtracyjne. Kazdy filtr posiada
indywidualng filtracje do mycia tkaniny.

Podsumowanie

Uruchomiony w ZG "Trzebionka" S.A. nowy oddziat zaktadanej
poprawy jakosci koncentratu. Produkowany obecnie koncentrat,
zawierajacy: 60-61% Zn. ok. 0.12% Mg, ok. 0,9% Ca i 7%
wilgoci, jest dobrej jakosci i moze by¢ stosowany jako surowiec do
produkcji cynku elektrolitycznego. Nowy oddziat jest w wysokim
stopniu zautomatyzowany a podstawowe operacje technologiczne
sq sterowane programowalnymi sterownikami.
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AUTOMATYZACJA PROCESU PRZETLACZANIA
GAZOW KONWERTOROWYCH

1.Wstep

Uruchomiona w 1994 r. nowa Fabryka Kwasu Siarkowego w

H.M. "Gtlogéw 1" jest przykiadem obiektu, w kiérym aparatura
kontrolno-pomiarowa i automatyzacja odgrywaja pierwszoplanowa
role.
Wiaczenie do zadania inwestycyjnego (opréez modernizacji FKS)
modernizacji automatyki Oddziatu Konwertoréw i Odpylni Gazow
Konwertorowych bylo trafng decyzjq Inwestora, ktéra umozliwia
zaprojektowanie przez "Bipromet" S.A. kompleksowego systemu
automatyki FKS i ukladu przetfaczania gazéw konwertorowych.

Wytwarzane w procesie konwertorowania gazy zawierajace S0,
winny by¢ w calosci odciagnigte z konwertoréw, przy zachowaniu
wiasciwych parametréw dostarczone do FKS i w jej wezlach
poddane procesom utylizacji dwutlenku siarki.

Powyzsze zadanie postawione przez ochrong $rodowiska
naturalnego, a ujete w najwiekszym skrdcie, realizowane jest przez
rozlegta instalacje technologiczna pracujaca pod nadzorem
obwoddw sterowania, kontroli i automatycznych regulacji.

Wazna rola uktadéw automatyki wynika z koniecznosci
wspéipracy obiektéw o réznym charakterze; konwertoréw
charakteryzujacych sie przerywana praca i FKS pracujaca najlepiej
przy statych, nie zmieniajacych si¢ parametrach gazu.

2.0biekt automatyzacji

Dla lepszego zobrazowania ukiadéw automatyki i ich roli
ponizej przedstawiono urzadzenia technologiczne jako obiekty
automatyzacji. Omawiane sg urzadzenia pod katem automatyzacji
procesu przettaczania gazow konwertorowych.

Konwertory (oznaczone jako "1" na rys. 1) wraz z instalacja
dmuchu powietrza to zrédio goracego gazu. Z ilosci
wdmuchiwanego powietrza wynika ilos¢ wytwarzanego w
konwertorze gazu zawierajgcego SO,. Wielkos¢ dmuchu i stezen
dwutlenku siarki zaleza od okresu konwertorowania. Konwertor to
zrédio zakidcen pod wzgledem ilosci gazu. Najwigksze zakidcenia

wystepuja w momentach zatgczenia i wylaczenia dmuchu do
konwentora. Mniejsze zakidcenia wystgpuja w czasie zalewania
konwertora kamieniem miedziowym i podczas zuzlowania.

Konwertor to rdwniez element zasysajacy powietrze
atmosferyczne. 1lo$¢ zassanego powietrza zalezy od wielkosci
podci$nienia w konwertorze i od potozenia przysiony gardzieli
konwertora. System odciagowy gazéw z konwertora stanowi
zmienny opor dla ich przeptywu. Zmiana tego oporu wywotana jest
narostami miedzi i pytu.

Chiodnice (2) gazu konwertorowego wraz z obwodami
regulacyjnymi to stabilizatory temperatury gazu. Dla uktadu
przetiaczania stanowia element powodujacy strate ci$nienia, co
okreslamy krétko jako opdr przeptywu. Opdr ten jest zmienny i
zalezy od zarostu pytem rur chodnicy i od temperatury gazu na
wlocie.

Wentylatory 1 stopnia (3) - elementy wykonawcze uktadow
odciggu gazu z konwertoréw i obwodu automatycznej regulacji
cisnienia w kolektorze gazu brudnego.

Kolektor gazu brudnego (4) faczy rdéwnolegle instalacje
odciagowe gazu z konwertoréw. Stanowi duza pojemnosé i
niewielki opor skupiony giéwnie na wlotach i wylotach.
Utrzymanie w nim zerowego nadci$nienia wynika z potrzeby
zapewnienia elektrofiltrom niewielkiego podcisnienia oraz
superpozycji dla réwnolegle pracujacych konwertoréw i ich
instalacji odciagowych gazu.

Elektrofiliry suche (5) Odpylni Gazéw Konwertorowych to
réwnolegle polaczone elementy o duzych pojemnodciach oraz
matych oporach skupionych giéwnie na przewodach wlotowych i
wylotowych. Przez nieszczelnosci elektrofiltrow zasysane jest
powietrze atmosferyczne.

Kolektor gazu czystego (6) podobnie jak kolektor gazu brudnego
stanowi pojemnos¢ i niewielki opdr skupiony na wilotach i
wylotach.




Wentylatory 11 stopnia (7) podnoszy ci$nienie gazu przesuwajac
"punkt zerowy" w rejon wiez piuczacych FKS.

Kolektor przesyiowy (8) gazu do FKS to element
oporowo-pojemnosciowy o roziozonych parametrach.Przed IFKS
znajduja si¢ zamknigcia dzwonowe.

Wieze piuczace (9) FKS posiadaja duza pojemnosc i opor
przeptywu. Brak zraszania (awaria pomp) powoduje znaczne
zmniejszenie oporu i gwaltowny wzrost temperatury gazu. Dla
zabezpieczenia  kolektora  laminatowego i elektrofiltrow
przewidziano za wiezami konfuzory do zassania powietrza
atmosferycznego.

Elektrofiltry mokre (10) maja duze pojemnosci i duze opory. Sa
elementami wymagajacymi podci$nienia w granicach 300... 6000
Pa. Za elektrofiltrami usytuowane sa bezpieczniki ci$nieniowe
nastawione na 5800 Pa podcisnienia.

Wieza suszaea (11) to duza pojemno$¢ i maly opdr przepiywu.
Przed wieza znajduje si¢ konfuzor do zassania powietrza
atmosferycznego. Za wieza sa demistery dajace duzy opor
przeptywu.

Dmuchawy (13) sa giéwnym zrodiem cisnienia. Ich sprez jest ok.
dziesieciokrotnie wigkszy od sprezu wentylatordw 1 i Il stopnia i
moze byé ustawiany przy pomocy kierownic. Kolektory ssacy i
tloczny potaczone sa przeciwpompazowym bypassem.

Aparat kontaktowy (I14) posiada duza pojemnosc i jest
najwickszym oporem przeptywu. Procesy chemiczne zachodzace w
aparacie podnosza temperature gazu. Jej warlos¢é zalezy od stgzenia
SO,. Nadmierny wzrost temperatury moze spowodowac awari¢
aparatu.

Wicze absorpeyjne (15) maja duze pojemnosci i mate opory
przeptywu. Wickszy opor stanowi wspdipracujacy z nimi demister.

3. Opis ukiaddéw automatyki

Uklad automatyki przettaczania gazéw konwertorowych bazuje
na sterowaniu obrotami wentylatoréw odciagowych gazéw z
konwertoréw  proporcjonalnic  do  dmuchu  powietrza  do
konwertoréw i regulacji stosunku natgzenia przepiywow gazu
przez Fabryke Kwasu Siarkowego (czyli gazu konwertorowego
wraz z zassanym powietrzem atmosferycznym) do sumy dmuchéw
powietrza do konwertoréw (czyli ilosci wytwarzanego gazu w
konwertorach). Sygnaty pomiarowe dmuchéw pomnozone przez
wspotezynniki zassania powietrza i zsumowanie stanowia wartos¢
zadana dla regulatora przeptywu gazu przez FKS. Oprécz
przeptywu ukiad automatyki przetfaczania gazéw reguluje na
zadanym poziomie (zerowym) nadcisnienie w kolektorze gazu
brudnego i zabezpiecza odpowiednie podcisnienie w elekirofiltrach
mokrych FKS.

Wyzej w  skrocie  przedstawiony — sposéb  sterowania
przettaczaniem gazéw konwertorowych jest zgodny z patentem UP
nr 136076 zgtoszonym przez "Bipromet".

Na rys. 1 przedstawiono schemat blokowy najwazniejszych
obwodéw ukiadu automatyki przetiaczania gazéw konwertorowych
na tle uproszczonego schematu technologicznego.

Natezenia przeptywow dmuchow powietrza do konwertorow sa
stabilizowane regulatorami R,..R.. Sygnaly dmuchéw F .. .F.
pomnozone przez wp6lezynniki zassania  powietrza KK i
mnozniki zalezne od temperatur gazu T,..T.. sygnatu z regulatora
ciénienia R, w kolektorze gazu brudnego. Polozenia przysiony
gardzieli i wprowadzane okresowo przez sternikdw wspoiczynniki
oporéw instalacji odciagowych oraz wspdlczynniki szczelnosci
przyston gardzieli, steruja poprzez uklady tyrystorowe S,.S;
obrotami wentylatoréw I stopnia.

Wspétezynniki K. K. skiadaja sie z dwéch mnoznikéw. Jeden
ustawiany automatycznie ~ w  zaleznodci od  okresu
konwertorowania, drugi wprowadzany przez sternika gdzie pracuje
tzw. zwykta kaskada, lub modylikowany automatycznie, gdy
wiaczona jest regulacja stezenia SO, przed aparatem kontaktowym.
Okresowa zmiane wspoiczynnikow wprowadzaja sternicy na
podstawie obserwacji konwertoréw za posrednictwem telewizji
przemystowej. Obroty wentylatoréw I stopnia proporcjonalne sa do
dmuchéw z uwzglednieniem powyzszych wspotczynnikdw, lecz
bezwzgledna ich wartos¢ zalezy od nadcisnienia w kolektorze gazu
brudnego a wiasciwie od wartosci $redniej pomiaréw w kilku
punktach kolektora. Nadcisnienie to winno wynosi¢ zero lub w
poblizu zera tak by w elektrofiltrach byto niewielkie podcisnienic
zapobiegajace wydmuchowi gazu przez kioski izolatordw,ktéry
powoduje zroszenie izolatoréw 1 w efekcie ich przebicie
elektryczne.

Przeptywy gazu przez réwnolegle polaczone elektrofiliry suche
sa mierzone i moga by¢ regulowane wediug zadanych stosunkow
przeplywow.

Sygnaty dmuchu do konwertorow pomnozone przez wspoiczynniki
zassania powietrza przez gardziele konwertoréw, nieszczelnosci
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chiodnic i elektrofiltrow a nastepnie zsumowane i skorygowane od
cisnienia przed elektrofilrami  mokrymi  FKS  steruja za
poérednictwem  zespoléw  tyrystorowych  S...S,  obrotami
wentylatoréw Il stopnia. Sprez tych wentylatoréw przesuwa punkt
zerowy ciénienia do wiez pluczacych. Dzieki uzaleznieniu obrotéw
wentylatoréw 11 stopnia od ilodci przettaczanego gazu (sumy
dmuchoéw) relacja miedzy spadkiem cisnienia na instalacji i spraz
wentylatoréw pozostaje nie zmieniona przy réznych przeptywach
gazu. Punkt zerowy cisnienia nie przemieszcza sig¢ znaczaco.
Niemniej przewidziane jest zabezpieczenie elektrofiltréw mokrych
przed nadcisnieniem  powodujacym  zroszenie a  naslgpnie
uszkodzenie izolatoréw. Zabezpieczeniem tym jest ujemne
sprzezenie zwrotne wprowadzone do sygnatu sterujacego obrotami
wentylatoréw I stopnia od wybranego przez wybierak ekstremum
W, wyzszego cisnienia przed elektrofiltrami mokrymi.

Wskutek niesymetrycznej drogi przeptywu silnikow napedowych

wprowadzono  automatyczne — wyrownywanie ich  pradéw
obcigzenia.
Sygnaly dmuchéw do konwertoréw F,..I', pomnozone przez
wspotezynniki zassania powietrza z uwzglednieniem okresu
konwertorowania i zsumowane stanowia wielko$¢ wiodaca dla
regulatora natezenia przeptywu gazu przez FKS. Regulator ten
oznaczony na schemacie blokowym jako R, steruje przepustnica
regulacyjna z napedem pneumatycznym, pewna w dziataniu i
wytrzymata na czeste zmiany polozenia. Dla poprawy ekonomii
regulacji wykorzystuje si¢ kierownice dmuchaw, ktorymi wybiera
si¢c charakterystyke ich pracy. Sygnal sterujacy kierownicami
generowany jest w zaleznosci od ilo$ci pracujacych konwertorow.

Sygnal z regulatora R, nie steruje bezposrednio przepustnica 12,
lecz poprzez wybierak ekstremum W,, ktéry wybiera jeden z
dwéch  sygnatléw  odpowiadajacy — mnigjszemu  olwarciu
przepustnicy. Drugi z tych sygnaléow doprowadzony jest z
regulatora R, kontrolujacego za posrednictwem wybieraka W,
nizsze ciénienie za elektrofiltrami mokrymi. Wartos¢ zadang tego
regulatora ustawia si¢ na mniejsze podcisnienie jak nastawione
podcisnienie bezpiecznikdw mechanicznych za elektrofiltrami, lecz
wieksze od podci$nienia wystepujacego normalnie. Wybierak W,
taczy zwykle przepustnice z regulatorem przepiywu. W sytuacjach
awaryjnych, np. przy awaryjnym wiaczaniu wentylatorow 11
stopnia, przez wybierak wybrany zostanie sygnal z regulatora
ci$nienia i on spowoduje diawienie przepustnica ciagu dmuchaw
nie dopuszczajac do wzrostu podcisnienia, ktére mogioby
zniszezy¢ elektrofiltry mokre.

Przez konfuzor przed wieza suszacy zasysane jest powietrze
atmosteryczne. 1los¢ tego powietrza gdy regulator R, ustawiony
jest na prace w kaskadzie zalezy od wspdtezynnika zassania,
potozenia przysion gardzieli konwertorow i wspoiczynnikdw
szczelnosci przystony i szczelnosci odpyini.

Jedli otwiera sie gardziele konwertordw zmniejsza si¢ zarazem

ilos¢ zassanego powictrza przez konfuzor. Rowniez zmieniajac
odpowiedni  wspéiczynnik sternik moze wptywaé na rozkiad
zassania. Natomiast nie zmieni si¢ catkowita ilo$¢ zassanego
powietrza o ile nie zmieni si¢ dmuch, okres konwertorowania i
wspotezynnik zassania. Scidlej biorac mnoznik wartosci wiodacej
dla regulatora przeplywu gazu przez FKS zalezy od okresu
konwertorowania wynosi 1 dla pierwszego okresu, a w okresie
drugim narasta liniowo w ciagu jednej godziny do 1,3, utrzymuje
sie na tym poziomie przez nastepne dwie godziny, po czym opada
stopniowo, osiagajac poczatkowa wartos¢ po pieciu godzinach
trwania drugiego okresu.
Zmiana tego wspoiczynnika odpowiada w przyblizeniu zmianie
stezenia SO, w  wytwarzanym gazie w drugim okresie
konwertorowania.Praca ukfadéw automatyki w kaskadzie, tzn. z
powyzszymi uzaleznieniami wplywa stabilizujaco na  wartosé
stezenia dwutlenku siarki w gazie doprowadzonym do aparatu
kontaktowego. Warto$é ta powinna wynosi¢ 5 do 7, natomiast
wytwarzane w pierwszym okresie gazy maja ok. 14%, a w drugim
osiagaja 17% stezenia SO,.Przez zmiang wspdiczynnika zassania
mozna kompensowac zakidcenia stgzenia jakie pojawiajg sig
podczas '"rozpalania" konwertora podczas rozpoczecia cyklu
$wiezenia kamienia miedziowego, oraz po operacjach zalewania
konwertora kamieniem miedziowym i podczas zuzlowania. Aby
nie dopusci¢ do wydmuchu gazéw na hale (lub znacznie go
ograniczy¢) réwniez w czasie tych operacji odciaga si¢ gazy z
konwertordw mimo, Ze zawieraja mate ilosci SO,.

Ukiady automatyki przetlaczania gazow moga pracowac réwniez
w kaskadzie z automatyczna regulacja stgzenia dwutlenku siarki
przed aparatem kontaktowym.Do dyspozycji sa dwa algorytmy
regulacji. Jeden modyfikuje wspotczynnik zassania powietrza przez
cala instalacje, tzn. przez gardziele konwertorow, nieszczelnosci i
konfuzor przed wieza suszaca, drugi preferuje najpierw dossanie
przez konfuzor, a gdy zakres regulacyjny tego elementu nie
wystarcza, modyfikacje wspéiczynnika zassania.



Regulacja automatyczna stgzenia jest (rudna ze wzgledu na
duze opdznienia transportowe obiektu.OdpowiedZ obiektu
wykazuje opdznienie okoto 10 min.Z tego wzgledu do zmiany
wspdtezynnika zassania zastosowano regulator impulsowy.
Uklad — automatycznej regulacji stezenia SO, ma ograniczenia
wynikajace z potrzeby zapewnienia odciagu gazow z konwertorow
nawet wowczas gdy jest male stezenie.Ograniczenie to stanowi
minimalny wspéiczynnik zassania powietrza, ktéry moze byc
ustawiany przez sternika.
W ukiadzie automatyki przetlaczania gazéw konwertorowych
oprécz  omdéwionych — wyzej  zabezpieczeri instalacji  od
niewtasciwych cisnien sa ukiady zabezpieczajace urzadzenia przed
nadmiernym wzrostem temperatury, uklad przeciwpompazowy i
ukiad awaryjnego wychylania konwertordw.
Nadmierny wzrost temperatury przed wentylatorami I stopnia
powoduje ich wylaczenie.Wzrost  temperatury —w  wiezach
phuczacych lub na ich wylotach powoduje ich odcigeie i zassanie
przed elektrofiltrami mokrymi powietrza atmosferycznego.Podobne
dziatanie powoduje wylaczenie wszystkich pomp obiegu zraszania
gazu.Zbyt wysoka temperatura za péika lb aparatu kontaktowego
powoduje otwarcie catkowite konfuzora przed wieza suszaca.
Zabezpieczenie przeciwpompazowe dmuchaw FKS polega na
odpowiednim otwarciu przepustnicy na bypassie laczacym
kolektory na ssaniu i tloczeniu.Przeptywem przez obejscie
dmuchaw steruje regulator R,,, ktéry automatycznie otrzymuje
warto$¢ zadang w zaleznosci od polozenia kierownic pracujgcej
dmuchawy, czyli w zaleznosci od aktualnej charakterystyki pracy.
Awaryjne wychylenie konwertoréw od sygnatéw AKP wystepuje
gdy: -
- przeplyw i ci$nienie dmuchu nadmiernie si¢ obniza,
- wylaczy sie wentylator I stopnia,
- zamknie sie droga przeptywu gazu przez FKS,
- nastapi nadmierny wzrost temperatury w wiezy piuczacej lub za
nig, a nie pracuje wieza réwnolegla,
- wiaczone zostana obie dmuchawy FKS.
Do uktaddw sterowania zamknigciami odcinajacymi przeptyw gazu
zwigzanymi z automatyka przettaczania naleza;
- przepustnice za wentylatorami I stopnia,ktére automatycznie sie
otwieraja w czasie wigczania do pracy konwertora i zamykajg przy
jego wylaczaniu,
- zamkniecia dzwonowe przed FKS, kidre automatycznie sie
zamykaja przy dziataniu blokad wiezy ptuczacej,
- zamkniecia konfuzordw kolektora laminatowego przed
elektrofiltrami mokrymi,ktorymi steruje si¢ automatycznie przy
zadzialaniu blokad w wiezy pluczacej.
Wszystkie ukfady sterowania i regulacji posiadaja mozliwosc
sterowania recznego, zdalnego.Ukiady automatyki przettaczania
gazéw konwertorowych oraz pozostate ukiady pomiarowe i
automatyki nadzorujace pracg I'KS zrealizowano programowo przy
zastosowaniu sterownikéw programowalnych.

4.Struktura systemu aufomatyki

System automatyzacji przetiaczania gazéw konwertorowych sktada

siec z systemu sterownikéw i stacji operatorskich FKS- OGK i

wspdtpracujacych z nim  sterownikéw 1 paneli operatorskich

poszezegdlnych konwertordw.

System sterowania FKS - OGK skiada si¢ ze sterownikéw

MODICON i stacji operatorskich z oprogramowaniem UNICELL.

Urzadzenia systemu potaczone sa poprzez system komunikacyjny

MODBUS PLUS (patrz rysunek ni2)

Catos¢ systemu obejmuje:

- trzy sterowniki: KUT - obstuguje napedy urzadzen
technologicznych FKS i zasilanie elektrofiltrow,
KU2 - obstuguje obwody pomiarowe i
regulacyjne FKS,
KU3 - obstuguje obwody pomiarowe,
regulacyjne i sterowanie napedéw OGK oraz
komunikacje z systemami sterowania
konwertorow,

oraz

- piec stacji operatorskich: cztery w sterowni FKS i jedna w

sterowni OGK.

Sterowanie silnikdw, napedow technologicznych, czytanie danych

pomiarowych oraz sterowanie i regulacja  parametrow

technologicznych wykonywane sa przez sterowniki.Wszystkie

informacje o procesie, m.in. dotyczace pracy napedéw i

parametrow technologicznych wyprowadzane sa na monitory stacji

operatorskich.Poprzez stacje operatorskie sternicy ingeruja w prace

napeddw i proces technologiczny.Ponadto w stacjach operatorskich

nastepuje detekcja alarmow, archiwowanie danych i1 wydruk

raportow.

Komunikacja pomigdzy poszczegdlnymi urzadzeniami systemu
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dziata na nastgpujacych zasadach:

stacje operatorskie czytaja dane oraz wpisuja wielkosci
analogowe 1 bity rozkazow w odpowiednie rejestry sterownikdw,
- w komunikacji migdzy sterownikami, kazdy z nich czyta
potrzebne dane z rejestrow wspoipracujacych sterownikéw( nie
zastosowano danych globalnych ani funkcji wpisywania danych
przez sterownik),
- komunikacja z systemami konwertoréw odbywa si¢ poprzez
sprzegnigcie wejsc i wyjsé sterownika KU3.
Kazdy z konwertoréw wyposazony jest w sterownik SIMATIC i
wspoipracujacy z nim panel operatorski systemu COROS.
Sterownik konwertora obstuguje sterowanie napedéw konwertora i
urzadzenn pomocniczych oraz pomiary i regulacje parametréw
technologicznych konwertora, dmuchu i odciagu gazow.

5.Stacje operatorskie

Program narzedziowy Unicell PC

Programy stacji operatorskich zostaly opracowane na bazie
systemu Unicell PC firmy AEG.Jest to wielozadaniowy system
software'owy stuzacy do wizualizacji i nadzorowania procesu dla
komputeréw IBM i kompatybilnych.Opiera si¢ on na réwnolegiym
dziataniu wielu pojedyticzych, autonomicznych
programdw-tzw.zadan.Zadania te zespolone sa w jeden caiosciowy
program, ktéry nazywamy aplikacja.Kazde ze zdan odpowiedzialne
jest za inna czg$¢ programu(np.komunikacje, archiwacje, alarmy
itd.),natomiast wszystkie korzystaja z tej samej, wspdlnej bazy
danych, aby komunikowac sie miedzy soba.

Program zabezpieczony kluczem hardwar'owym, bez ktérego
uruchomienie aplikacji, badz tez dokonanie w niej poprawek jest
niemozliwe.

Gidéwne stacje operatorskie FKS

Stacje giéwne w sterowni FKS wyposazone sa (kazda) w dwa
monitory, klawiaturg, myszke i drukarke.Obie stacje maja pelne
oprogramowanie,tzn. kazda z nich obejmuje caty FKS, co w razie
awarii jednej ze stacji umozliwia prowadzenie calego procesu z
drugiej.Program opracowany dla stacji gidwnych obejmuje facznie
54 obrazy, w tym 52 obrazy uzytkownika i 2 obrazy
systemowe(obraz programu  zarzadzajacego aplikacja i obraz
alarmowy). Wyswietlane obrazy zaprojektowane zostaty jako
kilkupoziomowa  struktura,ktdrg — przystosowano do  pracy
dwumonitorowej.Kazdy z obrazow mozna wywotaé na jednym lub
drugim monitorze za pomoca odpowiedniej kombinacji klawiszy
zobrazowanej na ekranie.Poniewaz w danej chwili sternik moze
operowaé tylko na jednym- aktywnym-monitorze (tzn.wszelkie
jego dzialania dotycza obrazu na tym wiasnie monitorze, drugi
monitor stuzy tylko do podgladu wybranego obrazu),dlatego tez
istnieje mozliwos$¢ przelaczania "aktywnosci" z jednego monitora
na drugi.

Na kazdym z obrazéw znajduje sie do tego celu specjalny
klawisz.Sternik ma wigc mozliwosci praktycznie swobodnego
poruszania si¢ w obrebie utworzonej struktury obrazéw, szybkiego
przechodzenia do wybranego obrazu, wy$wietlania na obu
monitorach dowolnej "kombinacji" obrazéw i wyboru monitora
aktywnego.

Obraz przegladowy catej instalacji z informacjami o pracy
zasadniczych urzadzen obejmuje dwa ekrany.Chcac otrzymaé
bardziej szczeg6lowe dane odnosnie sytuacji na danym wezZle
instalacji, nalezy wybra¢ obraz technologiczny tlego wezta.Na
obrazach weziéw technologicznych, informacje o poszczegdlnych
obwodach pomiarowych i regulacyjnych wskazywane sa na tle
schematu technologicznego.Informacje pomiarowe przedstawione
sa w postaci numerycznej (np. warto$¢ pomiaru, wartos¢ zadana
regulacji), natomiast informacje binarne (np. wytaczenie awaryjne
napedu,zamknigcie przepustnicy) przy pomocy zmiany atrybutéw
obrazu, jak kolor, zmiana symbolu, miganie.Przebiegi (trendy)
wybranych parametréw technologicznych mozna obserwowaé na
oddzielnych obrazach, odpowiednich dla danego wezia.Niezaleznie
od tego jaki obraz jest aktualnie na ekranie, w gérnej jego czesci
wyswietlany jest wiersz alarmowy, w ktérym pojawiaja si¢ na
biezaco informacje o wszystkich powstajacych w instalacji
zaktéeeniach

Do przegiadania meldunkéw alarmowych siuzy obraz zbiorczy
alarméw.Jest to obraz systemowy, na ktérym mozna obejrzedé
wszystkie wystepujace w danym momencie w instalacji meldunki
alarmowe. Wywotanie tego obrazu jest mozliwe z kazdego z
obrazéw aplikacji.

W przebieg procesu obstuga ingeruje przez klawiaturg lub myszke.
Obwody  regulacyjne  obstugiwane  sa  na  obrazach
technologicznych.Chcae sterowad ktoryms$ z napeddw, nalezy
wywota¢ odpowiedni dla wezia obraz sterowania napgdow i
dopiero na nim zataczy¢ lub wytaczy¢ naped, badz tez zmienid




rodzaj jego sterowania.Wystepujace alarmy i inne wybrane
informacje o obiekcie sa na biezaco wyprowadzane na drukarke w
postaci jednowierszowych tekstéw lub raportéw zmianowych, a
takze rejestrowane w pamigci komputera. Wartosci wybranych
parametrow sa archiwowane na twardym dysku w sposob ciagly w
horyzoncie czasowym w ciagu 7 dni, co powoduje koniecznosc¢
cotygodniowego zrzucania zbiorow archiwalnych na
dyskietke.Zbiory te mozna péZniej przetworzy¢ i obrabia¢ w
odpowiedniej bazie danych.

Stacja przegladowa FKS

Stacja przegladowa nie siuzy do bezposredniej  obstugi
procesu,speinia natomiast dwie podstawowe funkcje:

1) zapewnia mozliwo$¢ jednoczesnego podgladu najistotniejszych
wartosci  pomiarowych oraz  biezacych  stanéw wszystkich
najwazniejszych napedéw,

2) diagnozuje stany awaryjne dmuchaw oraz obrazuje speinienie
warunkéw koniecznych do ich uruchomienia.

Ponadto stacja ta rejestruje sumaryczny czas pracy wybranych
napedow.

Sposéb wyswietlania poszczegdlnych obrazéw jest taki sam jak na
stacjach gidwnych.

Stacje operatorskie OGK

Giéwna stacja obstugujaca odpylnie gazéw konwertorowych i

nadzorujaca proces przetiaczania gazéw znajduje si¢ w sterowni

FKS.Wyposazona jest ona w dwa monitory, klawiature, myszke i

drukarke.Program stacji zawiera:

- obraz przegladowy ciagu przettaczania gazow,

- dwa obrazy technologiczne zwiazane z OGK i przettaczaniem
gazow,

- obraz stanéw wentylatoréw I 1 11 st. oraz wartosci z nimi
zwigzanych,

- obraz standw elektrofiltréw OGK,

- dwa obrazy z wykresami najwazniejszych wielkosci
pomiarowych OGK,

- dwa obrazy systemowe (program zarzadzajacy + obraz
alarmowy).

Ogolna struktura programu oraz sposob obstugi procesu opiera sig

na zasadach analogicznych jak opisane w pkt.opisujacym giéwne

stacje operatorskie.
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Stacje operatoska sterowni OGK stanowi komputer Factory Mate
w postaci panelu jednomonitorowego obstugiwanego wytacznie
przez klawiaturg zabudowana w panelu.Jesli chodzi o informacje
wyswietlane na monitorze, to program stacji ma podobna
zawartos¢ jak na stacji gidwnejJedynie mozliwosci ingerencji
sternika w proces ograniczono do zakresu czynnosci dla tej wiasnie
stacjl.

Panele operatorskie konwertoréw

W steréwce kazdego z konwertorow zainstalowany jest panel
operatorski z monitorem ekranowym 14 ".Dostarcza on
konwertorowemu  informacji  dotyczacych pracy napedu i
parametréw  technologicznych — danego  konwertora.Od  stacji
operatorskich funkcjonalnie panel rozni si¢ jedynie brakiem
archiwowania danych pomiarowych i brakiem wydrukéw.

Uwagi koricowe

Uktad automatyki przetiaczania gazow konwertorowych mimo
ztozonosei zostal pomysinie zrealizowany dzigki zastosowaniu
programowalnych sterownikéw.Budowane programowo struktury
ukiadéw automatyki niejednokrotnie nie maja odpowiednikdw w
tradycyjnej aparaturze.Programowe struktury ukfadéw automatyki
moga rozwigza¢ zadania trudne do zrealizowania metodami
tradycyjnymi.Przykiad moze stanowi¢ zaprogramowana dynamika
ukfadu automatycznej regulacji cisnienia w kolektorze gazu
brudnego, dzicki kitdrej nie wystepuja nawet krotkotrwale
niepozadane nadcisnienia.Nicodzowne jest zalem  stosowanie
sterownikow gdy rozwiazuje si¢ wicksze i trudniejsze zadania
automatyzacji.

Podkredli¢ takze nalezy duza ich niezawodno$c, czego dowodem
jest bezawaryjna dotychczasowa praca.

Dzicki programowym struktura ukfadéw fatwo jest te struktury
zmieni¢, poprawic¢ czy rozbudowac.

Przykiadem tego na omawianym obiekcie moze by¢ uzupeinienie
ukiadéw automatyki w czasie wdrazania systemu o automatyczne
wyréwnanie  pradéw  obciazenia  silnikdw napedowych
wentylatoréw I stopnia i ukfad automatycznej regulacji stgzenia
SO..

Opisany wyzej system automatyki jest jednym z wielu systemow
zaprojektowanych i uruchomionych przez Pracownig¢ Automatyki i
Pomiaréw "BIPROMET" S.A.
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inz. N.Langner "BIPROMET" S.A.

ZASTOSOWANIE CHLODNIC MIEDZIANYCH
W TECHNOLOGII HUTY MIEDZI "GLOGOW™

Pod koniec 1977 r. w Hucie Miedzi "Glogéw " mial poczatek
rozruch procesu zawiesinowego do jednostadialnego wytopu
miedzi blister z polskich koncentratéw miedzionosnych.
Wprawdzie technologia wytapiania koncentratéw miedzi w
zawiesinie, ktérej autorem jest firiska firma Outokumpu Oy, znana
byta przedtem z licznych zastosowari, to jednak w Polsce po raz
pierwszy doprowadzono do bezposredniego wytopu miedzi z jej
koncentratow. T¢ aplikacje czesciowo wymusit charakter polskich
koncentratdw, ubogich w siarkg i zelazo,ale pionierski charakter
nowego procesu byt zapowiedzia niespodzianek i nieoczekiwanych
problemdw.

Juz samo polaczenie dwdch etapéw procesu metalurgicznego w
jednym urzadzeniu zwiastowato intensywne warunki pracy i
wzmozone wymagania eksploatacyjne.Dotyczy to zwiaszcza
wylozenia ceramicznego pieca.Zaprojektowany piec zawiesinowy,
bazujacy na znanych wezesniej i sprawdzonych tradycyjnych
technologiach, w nowych warunkach nie ustrzegt sie kilku
trudnodci. Warunki procesu powoduja bowiem bardzo szybkie
zuzywanie si¢ wykiadziny ogniotrwatej pieca, wykonanej nawet z
najlepszych materiatow ogniotrwatych.Dla przediuzenia
zywotno$ci  wymurowania pieca, w miejscach najbardziej
narazonych na zuzycie, przewidziano elementy chiodzone
woda.Oprécz  tzw. chlodzenia  ociekowego pancerza szybu
reakcyjnego pieca, w innych miejscach narazonych na szybkie
zuzywanie sie zastosowano elementy metalowe chiodzone woda,
wbudowane do wymurowania pieca.Sg to przede wszystkim
chiodnice metalowe w ksztaicie ptyt, zabudowane pionowo za
warstwa robocza wymurowania.Chiodnice te wykonywane s jako
bloki miedziane z zatopionymi w nich rurami miedzianymi dla
przeptywu czynnika chiodzacego.Oprdcz chiodnic w ksztaicie piyt
stosowane sa réznego rodzaju bloki i elementy o ksztaitach
bardziej skomplikowanych.W niektérych czedciach strefy gazowej
pieca zawiesinowego zastosowano piytowe chiodnice poziome,
umieszczone w wymurowaniu ogniotrwatym pieca.

Konstrukeja tych piyt jest analogiczna do piyt pionowych,réznica
polega gldwnie na innej proporcji wymiaréw i lokalizacji
wyprowadzen rur.

Podczas gdy w wigkszodei piecow zawiesinowych na $wiecie
otrzymuje si¢ tzw. kamien miedziowy, z ktérego nastepnie przez
konwertorowanie wytapia si¢ miedZ hutnicza, to w piecu
zawiesinowym Huty Miedzi "Glogéw II'" otrzymuje si¢ od razu
miedz hutnicza.Zwiazane z tym sa znacznie trudniejsze warunki
technologiczne (wyzsza zawarto$é¢ tlenu w  dmuchu,wyzsze
temperatury procesu i jego produktow).Powoduje to szybsze
zuzywanie sie wymurowania.Konieczne wiec bylo zwigkszenie
zakresu stosowania elementéw chiodzacych w wymurowaniu pieca
oraz zastosowanie elementéw zapewniajacych lepsze warunki
pracy zaréwno samych elementéw chtodzacych jak i samego pieca.
W warunkach pracy pieca zawiesinowego M "Glogéw II"
zastosowanie  pionowych  chlodnic za  warstwg robocza
wymurowania pieca nie zapewnialo  jej nalezytej
zywotnosci.Nastepowato szybkie zuzywanie si¢ warstwy roboczej
wymurowania, przyspieszane brakiem dobrego powigzania miedzy
wymurowaniem a chiodnica, a odkrywanie si¢ chiodnic narazato je
na bezposrednie oddzialywanie produktow i = czynnikow
pieca.Wiazaty sie z tym réwniez duze straty cieplne pieca.

W poszukiwaniu rozwiazai zapewniajacych duza zywotnosc
wylozenia ogniotrwalego pieca przy jednoczesnym ograniczeniu
strat cieplnych pieca, zaczgto na poczatku lat 80-tych proby z
miedzianymi piytami chlodzacymi wykonanymi jako bloki
metalowo-ceramiczne.Poczatkowo byly to bloki, w ktérych w
miedzi z jednej strony zatopione byly rury dia czynnika
chtodzacego,a z drugiej prostki ogniotrwaie.Prostki uiozone byty w
pewnych odstepach wypeinionych miedzia (powstawat uktad zeber
z miedzi, migdzy ktérymi znajdowal si¢ materiat ogniotrwaty).
Chlodnice metalowo-ceramiczne tej konstrukcji wykazywaty
zadawalajaca wytrzymato$¢ i zywotnos¢, jednak odstonigte Zebra
miedziane sa powodem znacznych strat cieplnych.Dla usunigcia tej
wady zaprojektowano w BIPROMET S.A. kolejny, nowy typ
chiodnic metalowo-ceramicznych,do budowy ktdrych zastosowano
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specjalne ksztaltki ogniotrwate,ktorych profil zapewnia zakrycie
metalowych zeber chiodnicy od strony roboczej.Doprowadzito to
do znacznego zmniejszenia strat cieplnych,co jest tez bardzo
istotne przy nagrzewaniu pieca po jego remoncie.Technologia
wykonywania obu typéw chiodnic zostata przez HM "Glogow"
szybko opanowana.

W zaleznosci od przeznaczenia wykonywane sa rézne chiodnice,
roznej wielkosci i réznej grubosei czgsei ceramicznej.Podstawowa
piyta miedziana z reguty ma grubos¢ 75 mm, natomiast czesé
ceramiczna ma grubo$¢ od 150 do 300 mm.Jako materiaty
ogniotrwale stosowane sa odporne w warunkach proceséw wytopu
miedzi, wyroby magnetyzowo-chromitowe.W najszerszym zakresie
stosowane sa chiodnice z zebrami ostonigtymi o grubosci czgsci
ceramicznej 250 mm i wymiarach 900 x 1100 mm. Wielko$¢ strat
cieplnych chiodnicy zalezy naturalnie od miejsca zabudowy i
panujacych tam warunkow (strefa gazowa lub zuzla - inne
wspoiczynniki  wnikania ciepla),temperatury w  piecu,stopnia
zuzycia  cze$ci  ceramicznej i rodzaju  zastosowanych
materialdw.Obliczeniowe  jednostkowe  straty cieplne  ww.
chiodnicy z catkowitym wymurowaniem, z materiatu
magnezytowo-chromitowego i dla strefy gazowej pieca o
temperaturze 1250°C wynosza ok.26kW/m’,dla tej samej chiodnicy,
lecz z zuzyty czgdciowo warstwa ceramiczna i odstoniglymi w
zwiazku z tym zebrami, straty te wzrastaja do ok. 95kW/m".

Wyniki obliczeri strat cieplnych dobrze pokrywaja si¢ z
praktycznymi wynikami pomiaréw.Mierzone byly ilosci wody
chiodzacej przeptywajacej przez kazda chiodnicg oraz temperatura
wody na wlocie i na wylocie z chiodnicy. Temperatura wody na
doplywie do chiodnicy wynosi zwykle od 20 do 30°C.Przyrosty
temperatury wody w chiodnicy siegaja od kilku do nawet 30'C w
skrajnych przypadkach.Do chiodzenia stosowana jest woda z
obiegéw zamknigtych wstepnie przygotowana, ale stosowana
réwniez woda przemystowa nie powodowata zarastania rur
chiodnic.

Ewolucj¢ chiodnic miedzianych przedstawiono na rys. 1.

Oprocz chtodnic o konstrukeji z rurami miedzianymi stosowane sg
rowniez w HM "Glogéw" elementy miedziane z rurami
stalowymi.Sa  to  czgéci  ekrandw  kotta  odzysknicowego,
zainstalowanego za piecem zawiesinowym.Ich konstrukcja
podobna jest do chiodnic ptytowych (rury stalowe zalane miedzia).
Rozwiazanie to zostato dopuszczone do stosowania przez Urzad
Dozoru Technicznego.W 1994 r. zastosowano w HM "Glogéw"
udoskonalong  wersj¢  chlodnic  miedziano-ceramicznych  z
ostonigtymi zebrami.Dla zmniejszenia strat cieplnych chiodnicy,
szczegblnie w przypadku zuzycia czesci ceramicznej znajdujacej
sig nad zebrami od strony roboczej, wykonane zostaly ksztaitki
ogniotrwate (rys.2) o ksztaltach powodujacych otrzymanie w
chiodnicy zeber miedzianych o zréznicowanej wysokosci.Ksztalt
utworzonych przez te ksztaitki Zeber pokazano w aksonometrii na
rys.3.Rozwiazanie to zmniejsza naprezenia w ksztaitkach
ceramicznych chiodnicy w plaszczyznie gornych krawedzi zeber
oraz zmniejsza straty cieplne elementu chtodzacego,szczegdlnie w
przypadku zuzycia si¢ czesci ceramicznej znajdujacej si¢ nad
zebrami.Odsionigta zostaje wdowczas jedynie czes¢ powierzchni
zeber.

Wszystkie dotychczas zainstalowane w Hucie Miedzi "Glogow"
chiodnice wykazaly dobra zywotno$é¢ i w powaznym stopniu
przyczynity si¢ do przediuzenia zywotnosci poszczegdlnych
urzadzen piecowych, jak réwniez do przediuzania okreséw
migdzyremontowych.Konstrukcje te  znalazly takze swoje
nasladownictwo w rozwiazaniach zastosowanych w innych- hutach
miedzi na $wiecie.

Podziekowanie.
Autor skfada ta droga podzigkowanie Dyrektorowi Zarzadu

BIPROMET S.A. Panu mgr inz Januszowi Mrowcowi za inspiracje
i pomoc przy napisaniu tego artykutu.
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mgr inz. S.Botor - kierownik pracowni odpylania i ochrony érodowiska w Bipromet" S.A.

mgr inz.H.Lis - ekolog w Banku Ochrony Srodowiska w Katowicach

DZIALALNOSC "BIPROMET" S.A. W DZIEDZINIE
OPRACOWAN O ROZPRZESTRZENIANIU SIE
ZANIECZYSZCZEN POWIETRZA

"Bipromet" S.A. od ponad 35 lat wykonuje dla przedsigbiorstw
branzy metali niezelaznych analizy uciazliwosci oddzialywania na
otaczajgce $rodowisko naturalne W 1976 1. opracowano i
wdrozono jeden z pierwszych w  Polsce  programéw
komputerowych do obliczania imisji zanieczyszczen 1 opadu z
zespolu  emitorow.Program ten  po  licznych modyfikacjach
uzytkowany jest do dnia dzisiejszego.W potowie lat 80-tych,
opracowano propozycje zasiegu i sposobu zagospodarowania stref
ochronnych dia hut miedzi Legnica i Glogdw, hut cynku i ofowiu
Szopienice, Miasteczko Slaskie i Bolestaw.Propozycje te staly sig
podstawa wytyczenia przez whadze stref ochronnych w/w hut.
Utworzenie stref w tamtym czasie, ze wzgledu na duze emisje do
atmosfery giéwnie metali takich jak: Cu, Pb, Zn i Cd oraz SO2
bylo koniecznoscia.Byty one $rodkami ochronnymi  przed
nadmiernym obciazeniem $rodowiska i zapobiegiy lokalizacji
budynkdw mieszkalnych w pobliskim sasiedztwie
zakiadéw.Obecnie,mimo ~ zmiany przepiséw,strefy te  nadal
egzystuja i speiniaja  swoja ochronng funkcje.Specjalny i
indywidualny sposéb zagospodarowania wydatnie zmuiejsza
uciazliwoéé ~ w/w. hut dla otoczenia. Wykonywalismy analizy
uciazliwosei nie tylko dia pojedynczych zakiadéw przemystowych,
ale réwniez dla calych rejondw, jak np. w 1980 r. dla LGOM.Z
innych nietypowych opracowari wymieni¢ mozna opr cowanie W
1986r. i w 1994 r. na zlecenie Instytutu Ksztattowania Srodowiska
7z Warszawy i Narodowego Funduszu Ochrony Srodowiska
propozycji  wskaznikow  emisji  dla przemysiu  metali
niezelaznych.W 1994 i 1995 r. wspdipracowalismy z Fundacja na
Rzecz Efektywnego Wykorzystania Energii w  temacie  pt.
"Strategia zmniejszenia emisji gazéw cieplarnianych w przemysle
metali niezelaznych".

"Bipromet " S.A. od 1992 r. jest zbiorowym rzeczoznawca z listy
Ministerstwa Ochrony Srodowiska, Zasobéw Naturalnych i
Lednictwa w dziedzinie ochrony atmosfery, za$ kilku pracownikow
posiada tytuly rzeczoznawcéw W tej dziedzinie Wraz -z
Politechnika Warszawska opracowano dla potrzeb opracowari
analiz uciazliwoéci hut miedzi "Legnica” i "Glogéw" nowa
metodyke obliczen.Metodyka ta wkracza poza szlywne ramy
obowiazujacej dotychczas metodyki zawartej w "Wytycznych
obliczenia stanu zanieczyszczenia powietrza atmosferycznego” z
1981/83.Wytyczne te  opracowane  zostaly dla zespoiu
nieskomplikowanych — Zrédet  emisji,  jakimi gidwnie  sa
cieplownie.Problemem w omawianym przypadku jest bardziej
wiarygodny opis dyspersji  zanieczyszczen z hut miedzi.Sa one
zespolem emitoréw, o zréznicowanych wysokosciach, emisji
kilkunastu substancji zanieczyszczajacych oraz réznym czasie

emisji.Stad rozpoczgto prace na bazie - opracowanej przez
Pol.Warszawska, nowej metody, ktora w odréznieniu  od
obowigzujacej, oparta jest 0 rozszerzony model

Pasquilla.Uwzglednia ona zjawiska faktycznie zachodzace podczas
transportu  zanieczyszczen W atmosferze, a wiec: reakcje
chemiczne, wymywanie substancji przez $nieg i deszcz oraz suche
osiadanie na podiozu.Przemiany chemiczne oznaczaja w praktyce
zmniejszenie warlosci stgzenia danego zanieczyszcezenia wraz ze
zwickszeniem sie odlegiosci od Zrédia emisji.Czas polowicznego
zaniku  jest wielkodcia  charakterystyczng  dla  kazdego
zanieczyszczenia.Zalezy on tez bardzo czesto od obecnosci w
powietrzu innych rodzajow zanieczyszczed, kidre speiniaja role
katalizatoréw.Oznacza to, ze w obszarach silnie zanieczyszczonych
przemiany chemiczne zachodza intensywniej niz na obszarach o
mniejszych zawartosciach zanieczyszczen. Wymywanie
zanieczyszcezen przez opady zmniejsza stezenie zanieczyszczen
wskutek mechanicznego lub chemicznego "wytapywania"
czasteczek danego zanieczyszezenia przez  spadajace krople
deszczu lub krysztatki lodu.Proces suchej depozyciji jest najbardzie]
skomplikowanym procesem zachodzacym podczas transportu
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zanieczyszezen w atmosferze.Zalezy on od charakterystyki ruchu
turbulencyjnego, stratyfikacji termicznej atmosfery, wspéiczynnika
dyfuzji molekularnej, rodzaju pokrycia podioza i jego wiasnoSci
oraz pory roku Wszystkic w/w zmiany powoduja zmniejszenie
stezenia substancji zanieczyszezajacych w powietrzu i

zblizenie tych wartodci do wynikdw uzyskiwanych w pomiarach
imisji.

Wspomniana  metodyka — zawiera  ponadto zmiany, jakie
wprowadzaja do obecnie obowiazujacych "Wytycznych .......... !
propozycje nowych "Wytyeznych ... " ktore maja wejsé w
zycie.

S3 to nastgpujace zmiany:

~model stosowany by¢ moze do dowolnie niskich emitoréw
h mini.= H=0,

- maksymalna wysoko$¢ emitora w stanie rownowagi obojetnej i
predkosci wiatru na wysokoscei ha = 1m/s wynosi 500m,

- wysoko$¢ anemometru ha = 14m,

- minimalna odlegtoé¢ punktéw obliczeniowych od Zrédta emisji
wynosi 20 m,

- wprowadzono $rednia predko$¢ wiatru w warstwie powietrza od h
do H,

- predkodé wiatru wzrasta z profilem potegowym do wysokosci
300m i dalej pozostaje stata,

- obliczenie U, tj. predkosci wiatru na wysokosci geometrycznej
#rédia sprowadza sig do 2 przypadkdw:

h

1.U,= U"[_l;] gdy h<300m

300"
2.U,= U[E] gdy h>300m

gdy U, <0,5 m/s, do dalszych obliczeri przyjmuje si¢ U+ 0,5 nv/s.

- wprowadzono kombinacje liniowa dwdch formut na obliczenie
efektywnej wysokosci zrodia emisji H (H = h +2h - jak
dotychezas), ktéra zapewnia ciagle przejscie od formuty
Hollanda do Concawea,

- wprowadzono wysoko$¢ gornej warstwy inwersji,

- stezenie 24 godzinne nie jest normowane,

- zawsze oblicza sig¢ opad pytu.

"Bipromet" S.A. wykonuje, jako jedyna instytucja w kraju
obliczenia  istniejacego  Ua  zanieczyszezenia  powietrza
atmosferycznego w oparciu o pomiary imisji przez stuzby ochrony
w zakladzie lub stacje sanitarno-epidemiologiczne.Przez tlo
rozumie sie taki stan zanieczyszczenia atmosfery jaki w danym
terenie istniatby, gdyby nie bylo rozpatrywanego zespoiu
emitoréw. W tym przypadku oparciem sa dane pomiarowe o imisji
zanieczyszczen z rozpatrywanego terenu.Do tego celu opracowano
specjalna metodyke, ktora znalazia uznanie Wojewddzkiej Stacji
Sanitarno - Epidemiologicznej w Legnicy.

"Bipromet” S.A. wspéluczestniczy}l w ustalaniu  punktdw
monitoringu lokalnego opartego na pomiarach manualnych lub
ciagtych dla Z K. "Zdzieszowice", [L. AL "Konin", ILM. "Legnica".
Rozeznanie zagadnier tta imisji, zrédia jego pochodzenia( nie
koniecznie pochodzacego od danego zakiadu), kierunki naptywu
zanieczyszezern w dany rejon, jest niezbedne dla prawidiowego
okredlenia  $rodkéw  ochronnych  eliminujacych  nadmierne
zanieczyszczenie  powietrza  atmosferycznego Niewymiernym
aspektem podjetych dziatan jest zmiana mentalnosci pracownikéw
bezposrednio produkcyjnych, czego pierwotnym efektem jest
utrzymanie rezimu technologicznego, a wtdrnym wyeliminowanie
emisji wynikajacej z braku dyscypliny eksploatacyjne;j.




mgr inz. J.Glonek BIPROMET S.A.

SKUTECZNOSC REGENERACJI
FILTROW PULSACYJNYCH
JEDNOKOMOROWYCH | WIELOKOMOROWYCH

Obecnie do odpylania gazow przemystowych sa powszechnie
stosowane filtry workowe regenerowane impulsami sprezonego
powietrza, w kraju powszechnie nazywane filtrami pulsacyjnymi.
Charakterystyczna cechg filtréw  pulsacyjnych jest kierunek
przeptywu oczyszezonych gazéw z zewnatrz do $rodka worka. W
filtrach tradycyjnych regenerowanych przez —wstrzasanie |
przedmuch zwrotny oczyszczone gazy przeplywaja od wngtrza
workéw na zewnatrz. Zasada dzialania filtra pulsacyjnego
pokazana jest na schemacie rys. 1.

Filtr  workowy pulsacyjny skiada sie¢ z
podstawowych zespotdw:

- Komory gazéw brudnych poz. 1 w ktérej usytuowane sa worki
filtracyjne.

- Zespotdow workdw filtracyjnych poz. 2 rozpigtych na koszach
wykonanych ze stalowego drutu.

- Przegrody sitowej poz. 3, w ktdrej mocowane sg w sposob
szczelny zespoty workdw filtracyjnych.

nastepujacych

- Komory gazéw czystych poz. 4 wyposazonej od gory w
zdejmowalne lub obrotowe pokrywy umozliwiajace dojscie do
workdw oraz w krétce odciggu odpylonych gazow.

- Rur przedmuchowych poz. 5. ktdre sg zabudowane w komorze
gazow czystych.

Kazda rura przedmuchowa posiada dysze przedmuchowe
usytuowane w osiach workdw na pewnej wysokosci od przegrody
sitowej.

- Zaworéw przedmuchowych poz. 6 zwykle typu membranowego
wpodipracujacych  z  zaworem  pilotowym.  Kazda  rura
przedmuchowa posiada wiasny zawor przedmuchowy.

- Zbiornikdw sprezonego powietrza poz. 7 zasilajacych zawory
przedmuchowe.

Cisnienie powietrza w zbiornikach 0,5 +0,8 MPa.

- Uktadu automatycznego sterowania poz. 8 wyposazonego zwykle
w mikroprocesor.
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Rys.1 Schemat pracy filtra pulsacyjnego
a - faza pracy
b - faza regeneracji
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Zasada dziatania jest nastgpujaca:

Gazy brudne wprowadzone do komory filtra przepiywaja poprzez
powierzchnie workéw filtracyjnych do ich wnetrz.

Widknina filtracyjna z kidrej wykonane sa worki szczelnie
przylega do pretéw kosza, a worek w przekroju poprzecznym
przybiera ksztait wieloboku z wklestymi bokami. Pyly zawarte w
gazie zostaja zatrzymane na zewnguznych —powierzchniach
workéw, a odpylone gazy przepltywajg poprzez otwory w
przegrodach sitowych do komory gazow czystych, kiére polaczone
s3 z wentylatorem wyciggowym.

Réznica cisnien pomigdzy komora gazow brudnych i komorg
gaz6w czystych stanowi opdr filtra i zalezy od natgzenia przeptywu
gazéw, przewiewnosci  widkniny filtracyjnej oraz grubosci i
struktury warstwy pylu utworzonej na zewngtrznej powierzchni
worka W miarg uplywu czasu wzrasta grubos¢ warstwy pyiu na
workach i opdr filtra.

Po osiagnieciu przez opdr filtra okreslonej wartosci nastgpuje
uruchomienie regeneracji filtra. Membranowe zawory otwierane sa
w sposéb bardzo szybki (czas otwierania 20 + 30 jis) na krotki
okres czasu (40 =+ 60 ps). Catkowity czas pracy zaworu
przedmuchowego (czas otwierania + czas otwarcia + czas
zamykania) wynosi zwykle 0,1+0,2 sek.

Przy szybkim otwarciu zaworu kazda dysza w rurze
przedmuchowej jest zrédiem fali uderzeniowej, kidre przesuwajac

Proces regeneracji prowadzony jest kolejno rzgdami.

Po zregenerowaniu wszystkich rzgdéw workow opér filtra i jezeli
opdr ten jest nizszy od wartosci ustalonej to ukiad regeneracji jest
wylaczony i oczekuje na moment wzrostu oporu filtra do ustalone;j
wartodci  co powoduje ponowne uruchomienie instalacji
przedmuchu filtra.Stosuje si¢ réwniez czasowe cykle regeneracji w
ktérych worki przedmuchiwane sa w odpowiednim cyklu
czasowym.Filtr pulsacyjny ~w zasadzie jest dostosowany do
prowadzenia regeneracji W czasie jego normalnej pracy tj. bez
wylaczania regenerowanych komér z pracy(tzw. system "on
line").Ten sposéb regeneracji umozliwia budowe filtréw
pulsacyjnych jednokomorowych, ktére si¢ charakteryzuja prosta
konstrukeja i nizszymi kosztami inwestycyjnymi.

Obecnie w praktyce przemystowej stosuje sie¢ rowniez filtry
pulsacyjne wielokomorowe (rys.la), w ktérych poszczegdlne
komory sa zregenerowane kolejno po wigczeniu ich z pracy
(system "on line").Rozwiazanie to posiada wickszy stopien
komplikacji i jest drozsze inwestycyjnie.

Zachodzi pytanie jakie sa zalety 1 wady obu systemdow regeneracji i
w jakich warunkach nalezy je stosowac.

Zaleta filtréw pulsacyjnych regenerowanych w systemie bez
odcinania komér ("on line") oprdcz prostej budowy filtra, nizszych
kosztéw inwestycyjnych jest rownomiernosé odciggu gazéw ze
zrodta co ma decydujace znaczenie w wielu procesach
technologicznych np. piece obrotowe suszarki, kotly itp.

(4
oczyszczone
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Rys. 1a Schemat filtra wielokomorowego

sie wzdiuz worka odrzuca widkning od pretow wywolujac
mechaniczny wstrzas. Impuls sprezonego powietrza wywoluje
réwniez zjawisko inzekcyjnego zassania oczyszczonych gazéw do
wnetrza worka i ich wsteczny przepiyw przez widknine filtracyjna
powodujac usuwanie pyléw z zewnetrznej powierzchni widkniny.
W czasie przedmuchu worek przybiera ksztait wypuklej beczki
(widknina jest odsunieta od kosza).

7%1'1/@ El‘tlfg

Na rys. 2 przedstawiono typowy wykres zmian iloci
przeplywajacych gazow przez instalacje wyposazona w filtr
pulsacyjny regenerowany w systemie "on line".

Wykres ten ma ksztalt poziome;j linii zabkowej.Kazde zagi¢bienie
na linii zabkowej odpowiada wiryskowi sprezonego powietrza do
filtra.Wysokod¢ zabkéw na wykresie jest zalezna od ilosci
zaworéw przedmuchowych (rzedu workéw w filtrze).




=
o

_poF

qQRNYCH.
,

N
o
|

ese odel
QQ z&w

((

Alese

—

|
|
|
czas eksploataci

+
Czas pomigdzy kolejnymi
wiryskarml _sprezonego ponietrza

Rys.2 Wykres zmian ilodci odcigganych gazow przy stosowaniu filtra
pulsacyjnego regenerowanego w systemie "on line"

Przy duzej ilosci zaworéw przedmuchowych (20 szt. i wiecej)
wahania przeptywu gazow spowodowane przedmuchem sy
praktycznie niewidoczne.Linia zgbowa na rys. 2 jest pochylona w
d6t.Oznacza to,ze w miare uplywu czasu nastgpuje utrata
przewiewnosci  workéw i zmniejszenie  sig  wydajnosci
instalacji.Stopiet pochylenia linii zgbowej zalezy gldwnie od
wiasnosci pytow oraz skutecznosci ukiadu regeneracji.

W praktyce zywotnos¢ widkniny zmienia si¢ w szerokich
granicach od kilku miesiecy do kilku lat przy matych filtrach (4-6
zaworéw przedmuchowych) obnizenie wydajnosci w  czasie
wirysku sprezonego powietrza jest bardzo duze i moze przekraczac
nawet 50% nominalnej wydajnosci.Z tego powodu réwniez mate
filtry powinny mie¢ conajmniej 6 rzedow workéw (6 zaworow
przedmuchowych).

Zasadnicza wada filtréow pulsacyjnych pracujacych w systemie
regeneracji "on line" jest mniejsza skutecznos¢ regeneracji oraz
wystepowanie tzw. zjawiska wedrowania pytow.

Aby przedmuch widkniny byt skuteczny jego intensywnos¢ musi
byé tak duza, aby opdr przeplywu wstecznego byl rowny
conajmniej 1,5 oporu filtracji.

Impuls sprezonego powietrza musi wytworzy¢ we wngtrzu worka
nadciénienie Pw o takiej wartosci aby réznica cisniert we wnetrzu
worka i na zewnatrz worka wyniosta w czasie przedmuchu
conajmniej 1,5 A P, gdzie AP~ opdr filtracji. Dla filtréw duzych o
conajmniej kilkunastu rzgdach workéw mozna zalozy¢, ze w czasie
regeneracji jednego rzedu cisnienia w strefie brudnej i czystej filtra
nie ulegajg praktycznie zmianie.
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Rys.3 Wykres rozktadu cisnien w filtrze pulsacyjnym regenerowanym
w systemie "on line" w momencie wtrysku sprez. powietrza
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Zgodnie z oznaczeniami na rys. 3 na ktérym przedstawiono
rozklad cisnien we wnetrzu filtra w czasie regeneracji mozna
napisac:

Apr: Phr - Pu (l)
gdzie:

AP~ opor filtracji
P.. - cisnienie w komorze gazdw brudnych
P.. - ci$nienie w komorze gazéw czystych

oraz AP,=P.-Pu> 1,5AP: (2)
gdzie:

APr - op6r regeneracji
Pw - ciSnienie wewnatrz worka w czasie regeneracji

poréwnujgc réwnanie 1 i 2 otrzymuje si¢
P.>2,5Py-1,5P. (3)

Natomiast réznica cisnied APpi, ktéra musi zapewnié inzektor
(wirysk powietrza)

Wynosi:
APi;=P.-P. (4)
z réwnania 3 i 4 wynika:

AP, >2,5P,- 2,5 P, ostatecznie
AP, >2,5AP (5)

W systemie regeneracji filtra bez wylaczenia komoér z pracy
wytrysk powietrza do worka powinien mie¢ zdolnos¢ do
wytwarzania nadci$nienia liczbowo réwnego 2,5 wartosci oporu
filtracji. W miare eksploatacji filtra nastgpuje utrata przewiewnosci
widkniny i wystepuje stopniowy wzrost oporu filtracji co
automatycznie powoduje obnizenie si¢ skutecznosci regeneracji.
Przy odpowiednio duzym oporze filtracji ukiad regeneracji staje sie
nieskuteczny, wirysk powietrza do workdw nie jest w stanie
wywoladé wstecznego przeplywu gazéw przez worek i nadcisnienia
odrzucajacego  worek od pretow  kosza. Chcac  utrzymac
skutecznosé regeneracji na tym samym poziomie nalezatoby
zwiekszy¢ w miarg wzrostu oporu filtracji intensywnosc
przedmuchu - ci$nienie sprezonego powietrza lub jego ilos¢ (np.
wymiana dysz przedmuchowych).

w praktyce duze jednostki filtracyjne posiadaja wiasne kompresory
pozwalajace zmienié ci$nienie powietrza w systemie regeneracji w
granicach 0,5+0.8 MPa.

W pierwszym okresie esploatacji prowadzi sig¢ regeneracje filtra
przy ci$nieniu powietrza w granicach 0,5 MPa, a w koncowym
okresie przy cisnieniu 0,8 MPa. W niektorych zakitadach
eksploatacyjnych filtry pulsacyjne regenerowane w systemie "on
line" traca one zdolnos¢ regeneracji po 5-12 miesiacach, Dalsza ich
eksploatacja odbywa si¢ z okresowym wylaczeniem ich z pracy
(zwykle co 4 +24 godz,) i ich intensywnym regenerowaniu przez
okres 1 + 2 godz. Czasem silne przediawienie wentylatora
odciagowego wystarcza do osiagniecia skutecznej regeneracji,
ktéra objawia sie duza iloscig opadajacego pylu. Réwniez w
niektérych zaktadach metali niezelaznych sa filtry (nawet
importowane) eksploatowane z przerwmi na regeneracjg.

Filtry eksploatowane w w/w sposéb wymagaja modernizacji w
zakresie zwiekszenia skutecznosci regeneracji.

Zwykle wymiana zaworéw przedmuchowych na nowe o wiekszej
przepustowosci oraz zwigkszenie $rednie dysz przedmuchowych
rozwiazuje problem.

Wykonana przez "Bipromet" S.A. modernizacja ukiadu regeneracji
jednego z filtréw obejmujaca migdzy innymi wymiang zaworow
3/4" na 1" oraz zwiekszenie $rednic dysz przedmuchowych z  ¢8
na 10 catkowicie rozwiazala problem regeneracji tego filtra.
Przed modernizacja op6r filtra wzrastat do 2200 Pa po 6-ciu do
8-miu miesiacach eksploatacji. Zmechanizowany [iltr w ciagu 17 -
to miesiecznej eksploatacji utrzymuje staty opér w granicach 1200
Pa. Dalszym niekorzysinym zjawiskiem przy regeneracji filtréw w
systemie "on line" jest "wedrowanie pyiéw ". Opadajace pyly z
regenerowanych workéw sa wychwytywane przez worki sasiednich
rzedéw. Duza cze$¢ zrzucanych pytéw powraca réwniez na worki
regenerowane, ktére sa wylaczone z pracy tylko na utamki
sekundy.




Ma to do$¢ istotne znaczenie przy pylach drobnych.To zjawisko
wymaga stosowania wiekszych czestosci regeneracji.

Filtry jednokomorowe regenerowane w systemie "on line" mozna
stosowaé¢ do pytéw dobrze regenerujacych sie w instalacjach
pracujacych okresowo i przy mniejszych jednostkach. Filtry te
powinny pracowa¢ z mniejszymi  szybkosciami filtracji,
mniejszymi oporami filtracji i posiada¢ intensywniejszy system
regeneracji. Dla warunkéw cigzkich korzystniej jest stosowac filtry
pulsacyjne wielokomorowe z wylaczeniem komér w  czasie
regeneracji (system "off line").

Przy regeneracji z wylaczeniem komdr wymagane ci$nienie
inzekcji jest mniejsze i zgodnie z rysunkiem 4 wynosi:

AP, =1,5A,, (6)

Powyzsza zaleznos¢ jest oczywista poniewaz cisnienia w komorze
gazéw czystych i brudnych sa identyczne co pokazano narys, Nr 4.
na ktérym przedstawiono wykres ciénien w regenerowanej
komorze po jej odcieciu od instalacji odciagowej. Wynika z
powyzszego, ze ten sam uklad przedmuchowy daje o ok, 60%
wyzsza szybko$é przeptywu zwrotnego przy systemie regeneracji
"off line".

Stad wicksza skuteczno$é regeneracji w systemie "off line",
System ten ma jednak szereg wad w stosunku do systemu "off
line". a mianowicie:

- Filtr jest bardziej rozbudowany, musi posiadac kolektory wlotowy
i wylotowy z mechanicznie napedzanymi zasuwami odcinajacymi.
W zwiazku z tym filtr o tej same;j

powierzchni jest okoto 15% drozszy.

-Filtr regenerowany w systemie "off line" powinien posiadac
wicksza powierzchnig poniewaz nalezy zatozy¢ ze jedna komora
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Rys.4 Wykres rozkfadu cisnien w filtrze pulsacyjnym regenerowanym
w systemie "off line" w momencie wirysku sprez.powietrza

jest zawsze wytaczona do regeneracji.

- Wpylaczenie komory do regeneracji powoduje skokowe
zmniejszenie ilosci odciaganych gazéw ze zrddia co ma zasadnicze
znaczenie dla wielu procesow technologicznych.

Charakter zmiany ilosci gazéw odciaganych ze zrddia
przedstawiono na rys. 5. Wylaczenie z pracy komory powoduje
skokowe zmiany ilosci odciaganych gazéw ze zrodta, Wielkodc tej
zmiany zalezy od ilosci komdr filtra oraz stosunku oporu filtra do
catkowitej instalacji i jest wyliczona w oparciu o ogdlnie znane
réwnania przeptywu, Dla proceséw technologicznych gdzie zmiany
odciggu gazéw w granicach 5+ 10% nie maja istotnego znaczenia
mozna stosowaé filtry 8-mio komorowe lub nawet z mniejsza
iloscia komdr. Przy duzych instalacjach kottowych stosuje sig filtry
12-to komorowe i wigce;j.
Przy stosowaniu systemu
wedrowania pytéw w filtrze.
Pyty zrzucone z workéw réwniez nie pracuja, Rowniez worki
aktualnie zregenerowane nie porywaja opadajacych pyléw bo sa
rowniez wytaczone z pracy.

Stosujac ~ odpowiednie  przerwy  pomigdzy  regeneracja
poszczegblnych rzeddw oraz odpowiednie czasy sedymentacji po
zregenerowaniu catej komory unika sig pionownego osadzania
zrzuconych pyiéw na zregenerowanych workach.

Filtr wielokomorowy ma réwniez te zaletg, ze pozwala wytaczyd
dowolna komore z eksploatacji dla dokonania przegladu.

Ogdlnie mozna stwierdzié, ze dwie instalacje odpylajace ruchem
ciagtym od ktdrych wymaga si¢ duzej niezawodnosci powinny byc
wyposazone w filtry wielokomorowe regenerowane w systemie
"off line".

regeneracji  "off line" unika sig
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Rys5 Wykres zmian ilo$ci odciaganych gazow przy stosowaniu filtra
pulsacyjnego wielokomorowego regenerowanego w systemie
e o
off line




mgr inz. K.Kasprzyk BIPROMET S.A.

PROBLEMY EFEKTYWNEGO GOSPODAROWANIA
WODA | SCIEKAMI W PRZEMYSLE METALI

NIEZELAZNYCH

Zagadnienia zwigzane z tematyka efektywnego i oszczednego
prowadzenia gospodarki wodno-sciekowej na terenie zakladu
przemysiowego staja si¢ w ostatnich latach kluczowym
problemem.

Deficyt wody, koszty optat za korzystanie z wod oraz zrzut
$ciekdw do odbiornika wzrastajace wymogi dotyczace z jednej
strony jakosci wody przemystowej dla proceséw technologicznych
za$ z drugiej jakosci $ciekéw odprowadzanych do odbiornika,
stawiaja stuzby energetyczne zaktadéw przemystowych w coraz
trudniejszej sytuacji, W zwiazku z powyzszym pojawia si¢ pytanie:
co dalej z gospodarka wodno-$ciekowa zakiadu?

Odpowiedz nasuwa sie sama: istnieje konieczno$¢ traktowania
zagadnien wodnych na réwni z zagadnieniami produkcyjnymi.

W niniejszym  referacie  przedstawiono  zarys  propozycji
optymalnych pod wzgledem ekonomicznym i ekologicznym,
rozwigzan technicznych ~w  szeroko pojetej  gospodarce
wodno-éciekowej zakladow przemystu metali niezelaznych.
Poparto je przykladami wdrozen zrealizowanych i realizowanych w
ostatnich latach w naszym przemysle przy wspotudziale Bipromet
S.A. jako jednostki projektowej.

Huta Aluminium "Konin" odgrywa w przemysle aluminiowym
znaczaca role. Zaklad ten do konica lat 80-tych praktycznie nie mial
uporzadkowanej gospodarki wodno-$ciekowej. Obecnie zaklad nie
odprowadza do $rodowiska zadnych $ciekow. Pod koniec lat
70-tych zostata opracowana technologia oczyszczalni $ciekéw
przemysiowo-deszczowych. W latach 80-tych BIPROMET S.A. na
bazie tej technologii, opracowal w dwdch etapach projekty
techniczne oczyszczalni $ciekéw przemystowo-deszczowych. kidra
miata staé sie integralna czeScia tzw. zamknietych obiegéw
wodnych. Na przetomie lat 80-tych i 90-tych oczyszczalnia zostaia
sprawnie wybudowana i oddana do uzytku. Od dwdch lat ¢j. od
momentu jej uruchomienia huta praktycznie nie odprowadza ze
swego terenu Sciekdw (tak sanitarnych,  jak i
przemystowo-deszczowych). Technologia oczyszezania Sciekdw
oparta zostata na procesie koagulacji zawiesin i filtracji
ci$nieniowej.  Przewidziano  retencje  wszystkich  $ciekdw
deszczowych (z powierzchni blisko 130 ha), ktére po wstgpnym
oczyszczeniu uzupeiniaja obiegi wodne huty. Scieki sanitarne z
terenu huty sa réwniez zawracane po ich dwustopniowym
oczyszezeniu. Wykorzystano w tym celu istniejaca oczyszczalnie
$ciekéw  sanitarnych  (odthuszczacz,  osadnik  Imhioffa),
dobudowujac nowoczesna, w petni zautomatyzowana chlorownie
$ciekdw. Scieki sanitarne poddane wstepnemu oczyszczeniu
biologicznemu  oraz  procesowi  mineralizacji  substancji
organicznych, zawracane sa na nowowybudowang oczyszczalnig
chemiczna, gdzie wraz ze $ciekami przemystowo-deszczowymi
poddawane sa dalszej obrobce chemicznej. Lfekty tych zabiegdw
sa widoczne od momentu rozruchu oczyszczalni. Catod¢ scickdw
sanitarnych w ilosci ok. 50 m3/d zawracana jest na teren huty w
postaci wody przemystowej. Zredukowano w ten sposéb do zera
zrzut $ciekéw do kanalizacji miejskiej, uzskujac m.in. ograniczenie
zuzycia energii elektrycznej na ich 3-stopniowe przetfaczanie do
miasta.

Zamknigte obiegi wodne Huty Aluminium "Konin" pracuja juz
trzy lata. Wysoka kultura techniczna stuzb eksploatujacych
oczyszezalnie gwarantuje jej wysoka sprawnosc oraz stawia zakiad,
w aspekcie gospodarki wodno-Sciekowej, w gronie firm
ekologicznie bezpiecznych. Wymierne s3 réwniez efekty
ekonomiczne zrealizowanej inwestycji. Ograniczenie do zera
kosztéow zwiazanych z placeniem kar za zrzut fadunkow
zanieczyszczen do odbiornika stanowi znaczacy efekt ekonomiczny
wybudowania stosunkowo drogiej oczyszczalni.

Drugim przykiadem zdrowego. ckologicznego podejscia do
tematu kompleksowego rozwigzania gospodarki wodno-$ciekowej
jest Huta "Bedzin".

W latach 1992 - 1994 wybudowana zostala w hucie oczyszczalnia

25

Sciekow przemystowo-deszczowych. Oczyszczalnia ta
zaprojektowana przez BIPROMET S.A. bazuje na technologii
opracowanej na poczatku lat 80-tych. Opiera si¢ ona na: retencji
Sciekow, koagulacji objetosciowej w urzadzeniach
wielofunkcyjnych  (akcelatorach), filtracji  cisnieniowej i
magazynowaniu oczyszcezonych sciekow (jako wody
przemystowej) w zbiorniku wiezowym. Praktycznie catosc $ciekéw
przemystowo-deszczowych poddana jest procesowi oczyszczania i
zawracana na leren huty w postaci wody przemystowej. Efekt
ekologiczny i ekonomiczny widoczny jest "gotym" okiem juz po
polrocznej pracy oczyszczalni $ciekow. Dzigki sprawnosci stuzb
energetycznych  zaktadu,  wiekszos¢  zawracanej  wody
przemysiowej wykorzystywana jest powtdérnie w procesach
produkcyjnych. Na dzien dzisiejszy daje 1o ok. 50%-we
zmniejszenie zuzycia wody pitnej na cele produkcyjne (przewaznie
uzupetnianie obiegéw chlodniczych).

Oszezednosé wody oraz elastyczno$é eksploatacyjna urzadzen do
jej uzdatniania to kolejne przestanki do stosowania nowoczesnych
technologii w gospodarce wodnej. Przykladem takiego podejscia
do w/w zagadnienn jest wspdludziat w ostatnich miesigcach
BIPROMET S.A. w modernizacji obiegu wodnego granulacji zuzla
w HM "Glogéw" 1I. Préba zastosowania tam nowoczesnych,
opatentowanych na catym $wiecie tzw. chiodni predkosciowych (
At = 25 - 40°C) produkcji polskiej, w poiaczeniu z nowoczesna
technika zachodnia reprezentowana przez filtry samoczyszczace do
wody. moze stanowi¢ wstep do szerszego stosowania tych
urzadzei w przemysle metali niezelaznych. Wysoka sprawnosc¢
chiodni, uzyskiwana dzieki unikalnemu rozwiazaniu wypeinien
komdrkowych-zraszalnikéw, przy minimalnych stratach wody w
obiegu (bardzo skuteczny skraplacz pary) stawia je w pierwszym
rzedzie urzadzen stuzacych do schiadzania wody w zamknigtych
obiegach chiodniczych. Oddzielnym zagadnieniem, na ktdre trzeba
zwrocié uwage jest szersze stosowanie filtréw samoczyszczacych
do wody. Ich nieprzerwana praca w czasie cyklu ptukania stwarza
komfortowe warunki dla shuzb je eksploatujacych. ograniczajac do
minimum wynikajace z tego faktu straty wody.

W podsumowaniu warto zwréci¢ uwage na kilka kluczowych
zagadnien o ktdrych nalezy pamigtaé podejmujac decyzje co do
kierunkdw modernizacji gospodarki wodno-scickowej zaktadu.
Stuzby energetyczne zakiadu oraz stuzby inwestycyjne powinny
uwzgledniac:

* intensyfikacje istniejacych technologii oczyszczania wod i
$ciekdw - jest to najtaniszy $rodek zaradczy, szersze stosowanie
wysokosprawnych polielektrolitdw oraz niedocenianych, a jakze
skutecznych osadnikéw wielostrumieniowych, moze znacznie
polepszy¢ sprawnos¢ istniejacych urzadzeri (zbiorniki, osadniki,
komory przeptywowe), przy minimalizowaniu kosztéw na ten cel
ponoszonych;

* inwestowanie w technologie bezodpadowe (bezsciekowe) - jest
to wprawdzie kosztowny rodzaj modernizacji zakiadu, jednakze
pokrywajacy si¢ z tendencjami ogdlno$wiatowymi;

* inwestowanie w nowoczesne technologie oczyszczania $ciekdw i
wody;

* oplymalizowanie czasu trwania cyklu inwestycyjnego - od
projektu do rozruchu - jest to w dzisiejszych czasach kluczowy
aspekt zagadnien zwiagzanych =z modernizacja gospodarki
wodno-sciekowej zaktadéw przemystowych, optymalny czas
realizacji inwestycji gwarantuje zastosowanie najbardziej w danej
chwili  nowoczesnych  technologii do  rzeczywistych i
przewidywanych potrzeb zaktadu.

Przedstawiony powyzej zarys propozycji nowego spojrzenia na
problemy efektywnego gospodarowania woda w zaktadach
przemysiu metali niezelaznych powinien ufatwi¢ odpowiednim
stuzbom podjecie najwiasciwszych drog rozwigzania wiasnych
problemdéw.




mgr inz. K.Flak BIPROMET S.A.

MODERNIZACJA WALCAREK W WALCOWNI TASM

HUTY "FLORIAN"

Walcownia Tasm w Hucie "Florian" jest producentem tasm
stalowych ze stali konstrukcyjnych weglowych wyzszej jakosci
oraz ze stali konstrukcyjnych stopowych o zakresie grubodci
0,3-5,0 mm i szerokosci 140-280 mm, Produkowana tasma Zwijana
jest w kregi o Srednicy wewn. 500 mm i Srednicy zewn. 1250mm.
Wsadem do produkcji jest tasma stalowa o grubosci 2-6 mm
pochodzaca gidwnie z Huty "Sendzimira". Technologia produkcji
tasmy w Walcowni Tasm Huty "Florian" polega na wstepnym
przygotowaniu wsadu poprzez jego wytrawienie i walcowanie
wstepne na jednej z pieciu walcarek kwarto nawrotne w 4-6
przepustach.  Po tej wstepnej obrébce nastgpuje wyzarzanie
rekrystalizujace  kregow tasmy w  piecach tunelowych. Tak

przygotowany pétprodukt walcowany jest wygladzajaco na zadany .

wymiar w walcarce duo wygladzajacej, a nastepnie w zaleznosci od
wymogéw klienta: ciety wzduznie i zwijany w mniejsze kregi oraz
pakowany. ‘

Ze wzgledu na rosnace wymagania klientow dotyczace jakosci

produkowanej ta$my, w szezegdlnosci czystosei jej powierzchni i
zachowania waskich tolerancji grubosci Huta "Florian" stangta
przed koniecznoscig przeprowadzenia modernizacji wydziatu
Walcowni Tasm. "BIPROMET S.A." przystapit do realizacji tego
przedsiewzigcia w oparciu o do$wiadczenie amerykanskicj firmy
INTERGRATED INDUSTRIAL SYSTEMS (I'S). I'S jest autorem
licznych modernizacji walcarek w oparciu o bgdacy przedmiotem
patentu system hydraulicznej nastawy walcow i automatycznej
kontroli grubosci (AGC).

W Hucie Florian zdecydowano w pierwszym rzedzie remontowac
walcarke duo wygladzajaca, ktora daje produkt finalny. Walcarka
ta zaprojektowana przez "BIPROHUT" i uruchomiona na poczatku
lat 70-tych ma nastepujace podstawowe parametry:

- érednica walcdw roboczych 450 mm,

- diugos$c beczki walca 350 mm,

- moc silnika napedowego 220 kW,

- moc silnikéw zwijarki 1 rozwijarki 2x44kW,
max sila nacisku 130 Ton

- nastawa walcéw hydrauliczna z cylindrami umieszczonymi pod
poduszkami dolnego walca,

- chiodzenie walcow i tasmy emulsjg w oparciu o olej walcowniczy
w obiegu zamknigtym.

W ramach modernizacji wymieniono dotychczasowy system
nastawy walcéw na nowy hydrauliczny wyposazony w uklad
automatycznej kontroli grubosci (AGC), kidry pozwala na znaczne
zawezenie tolerancji grubosci tasmy. Stosowanie tego typu
ukladéw rozpoczeto sie w latach 50-tych, kiedy to wprowadzono
pierwsze hydromechaniczne nastawy walcéw (NOUVEL SPIDEM
1958), a nastepnie klatki o stalym odsigpic walcow
(LOEWY-ROBERTSON - "Constant-gap rolling mill"). W latach
70-tych nastawy hydrauliczne rozpowszechnity si¢ w walcarkach
wygladzajacych. Wspdiczesne hydrauliczne nastawy walcow z
ukiadem automatycznej kontroli grubosci (AGC) rozwingly sig
dzicki udoskonaleniu elementéw automatyki elektrohydraulicznej,
a zwhaszcza serwozawordw stosowanych w technice rakietowej
oraz rozpowszechnieniu si¢ techniki komputerowej. Do zalet tego
typu uktadéw naleza:

1. szybkos¢ dziatania 10/50 razy wieksza anizeli w tradycyjnych
mechanizmach $rubowych w przypadku omawianej walcarki
INTERGRATED INDUSTRIAL SYSTEMS (I'S) uzyskuje si¢
zmiang nastawy o 25 um w czasie 0,02 sekundy,

2., sprawnoéé  50% w pordwaniu z 5-10%- sprawnosci
mechanizméw srubowych 3. mozliwosc ciaglej kontroli i regulacji
grubosci walcowanego pasma w oparciu o biezace pomiary i
przetwarzanie danych w komputerze walcarki z uwzglednieniem
wiasnosci walcowanego materiatu, a w szczegdlnosci krzywych
umochienia. N

Zastosowanie powyzszegosystemu w modernizowanej walcarce
uiqzliwito produkcje: tasm o znacznie zmniejszonym polu
‘tolerancji grubosci, przy czym przeprowadzony test gwarancyjny
polegajacy na przewalcowaniu 60 kregdw o grubosci od 4,01 mm i
gniocie 2,7% do grubosci 0,35 mm i gniocie 14% wykazal, ze

uzyskana tolerancja nie przekracza 10 pum przy grubodci tasmy 0,5
mm i 20 mm przy grubosci 4,0 mm (wg PN-72/H-92320 dopuszcza
sig + 0,025um dla grubosci 0,5mm). Wykorzystywanie do regulacji
odstepu walcdw przemystowe]j wersji komputera z procesorem 436
dalo mozliwo$¢ dodatkowej rejestracji wszystkich parametréw
procesu walcowania i prowadzenia statystycznej kontroli procesu
(SPC). INTERGRATED INDUSTRIAL SYSTEMS jest autorem
wiasnego programu, kiéry na podstawie pomiaréw dokonywanych
przez mierniki grubosci umieszczone przed i za klatka
walcownicza tworzy na biezaco w czasie walcowania wykres
gruboséci odwalcowanej tasmy. Otrzymane wyniki zgodne sa ze
standardem Ford Motor Company dla tasm stalowych gtéwnie dia
potrzeb przemystu motoryzacyjnego.

Na podstawie danych uzyskanych w czasie walcowania system
SPC tworzy metryke odwalcowanego kregu, ktdra zawiera
nastepujace informacje o kregu:

- data i godzina walcowania,

" - nr zmiany i dane operatora walcarki.

- nr kregu,

- adres odbiorcy,

- wykres kontrolny grubosci tasmy,

- rozktad gruboscei wyjsciowej,

- grubo$é wejsciowa,

- czas 1 predkos¢ walcowania,

- inne dane w zaleznosci od wymogéw odbiorcy.

Jednoczed$nie omawiany system posiada mozliwos¢ obliczenia
programu przepustow dla danego gatunku materiatu w oparciu o
krzYwe umocnienia (przechowywane sa W pamieci Komputera
krzywe umocnienia podstawowych gatunkow stali oraz istnieje
mozliwo$¢  wprowadzenia krzywych umocnienia dla innych
gatunkéw  wybranych  przez  uzytkownika), a  takze
przeprowadzenia optymalizacji procesu walcowania ze wzgledu na
np. zuzycie mocy.

Kolejnym elementem modernizacji walcarki duo wygladzajacej
byto zagadnienie poprawienia jakosci powierzchni produkowanej
tagmy. Stosowany dotychczas sposéb chiodzenia walcdw emulsja
powodowat powstawanie na powierzchni tasmy licznych plam i
zanieczyszezen. ktére byly zrédiem tworzenia sie korozji na
tasmach dostarczanych odbiorcom. W celu wyeliminowania tej
wady zdecydowano zastapi¢ emulsje olejem walcowniczym typu
GLIFOL  (dopuszczajac ~ zastosowanie  zamiennie  oleju
GENEREKS) oraz zastosowano w ukladzie tasmowy filtr
podcisnieniowy typu FILTERTECH SCF4-800. Takze rozwigzanie
pozwala na wyeliminowanie czynnika powodujacego korozjg, a
jednoczesnie wszelkie zanieczyszczenia powstajace w procesie
walcowania i transportowane z chiodziwem nie osadzaja sig na
powierzchni tasmy.

W zaprojektowanej instalacji przewidziano zbiornik oleju o dwdch
komorach (oleju czystego i oleju brudnego) o pojemnosci roboczej
5000dm’,zespdt pomp o wydajnosci max 300 dm’/min oraz zawdr
regulujacy przeplyw wspopracujacy z komputerem walcarki.
Zastosowanie jako czynnika chiodzacego oleju spowodowato
konieczno$¢ zaprojektowania dodatkowo instalacji gasnicze]
chroniacej rejon walcarki w przypadku pozaru, oraz chroniacej
zbiomik i pozostala czes¢ instalacji olejowej mieszczacej si¢ W
piwnicy pod walcarka. Tak przeprowadzona modernizacja walcarki
duo wygtadzajacej wykazata, ze produkt koncowy walcowni w
postaci tasmy stalowej w kregach jest zadawalajacej jakosci,
niemniej jednak duzy wplyw na te jakos¢ ma poiprodukt
pochodzacy z walcarek kwarto eksploatowanych prawidiowa prace
walcarki wygtadzajacej. Z tego wzgledu podjeto decyzjg o
zmodernizowaniu takze jednej z tych walcarek. Byta to walcarka o
mechanicznej nastawie walcdw i nast¢pujacych podstawowych
parametrach:

- $rednica walca roboczego 160 mm,
- $rednica walca oporowego 450mm,
- dtugosé beczki walca 430mm,

- moc silnika napedu giéwnego ~ 220kW
75kW(250kW po modernizacji)

- moc silnikéw zwijarek




- naciag tasmy 4000 kG (10000 kG po modernizacji),

- moc silnika rozwijarki 18 kW,
- przeciwciag 800 kG,
- dopuszczalny nacisk na walce 150 Ton,
- predko$c¢ walcowania 2,2 m/s

- grubosc tasmy
max wsadu 6 mm
min po walcowaniu 0.5 mm

W ramach modernizacji wymieniono dotychczasowa mechaniczng
nastawe walcéw na nastawe hydrauliczng z  cylindrami
hydraulicznymi zamontowanymi na stojaku walcarki w miejsce
dawnych  przekladni  $limakowych.  Uklad  hydrauliczny
zastosowano analogiczny jak w walcarce duo. Dodatkowo
zmodernizowano instalacje chtodzenia walcow dobudowujac do
istniejacego ukiadu emulsyjnego filtr tego samego typu jak na
walcarce duo.

Zmieniono takze zwijarki uzyskujac w ten sposdb wigksze naciagi
oraz wymieniono dotychczasowe uktady napedéw elektrycznych
na tyrystorowe. Zastosowane rozwigzania, w tym giéwnie
wprowadzenie ukfadu AGC do sterowania nastawa walcéw oraz
systemu SPC, zdecydowanie poprawity jako$ produkowanej na tej
walcarce tasmy tak, Ze stosowana jest ona z powodzeniem jako
poiprodukt do dalszej przerébki a w zakresie wigkszych grubosci
moze réwniez by¢ sprzedawana jako produkt koricowy zaopatrzony
we wlasng metryke.

Powyzszy zakres modernizacji Walcowni Tasm Huty "Florian"
przeprowadzonej przez "BIPROMET S.A." w latach 1993-94
pozwolil na poprawe podstawowych parametrow produkowanych
wyrobéw, nie wyczerpuje jednak w petni mozliwosci
zmodernizowania tego wydzialu huty. W dalszej kolejnosci
powinno tu nastgpi¢ unowocze$nienie wytrawialni, a takze
konieczne jest zlikwidowanie nieefektywnych piecéw tunelowych
do  wyzarzania  miedzyoperacyjnego i  zastapienie ich
nowoczesniejszymi piecami kotpakowymi z atmosfera ochronng.
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mgr inz. A.Zbiegini BIPROMET S.A.

INSTALACJA WZBOGACANIA MIALU WEGLOWEGO
DLA ZAKLADU WZBOGACANIA

WEGLA "JULIAN" SP.Z O.0.

1. Wprowadzenie.

W roku 1992 Kopalnia Julian w Piekarach Slaskich ogtosita
konkurs na budowe Zaktadu Wzbogacania Miaiu Weglowego dla
tej kopalni. Chodzilo o wzbogacanie miatu weglowego ponizej 20
mm, wydzielonego z ciagu technologicznego pluczki ziarnowej
przed wzbogacalnikiem Dissa.

W ramach konkursu oferty ztozyio szereg firm jak: North
American Energy Corporation, Humbolt - Wedag (Niemcy),
Allmineral - Holter (Niemcy), ICRS - (spotka
holendersko-amerykariska), Custom Coal Corporation (USA),
Separator-GIG, Rayen (Belgia), oraz BIPROMET we wspdipracy z
angielska fimg Central 1. M. Limited.

Firmy oferowaly wzbogacanie réznymi technologiami z
terminem realizacji od roku do 2 lat i kosztach od 150 do 600 mld.

W rezultacie wielu analiz i pertraktacji przyjeta zostala do
realizacji oferta budowy "pod klucz" przez BIPROMET S.A.
zaktadu wzbogacania miatu wegglowego, opartego na technologii
wzbogacania angielskiej firmy Derek Parnaby Cyclones
International Limited oraz lini filtracji szlamow wyposazonej w
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hiszpaniskie prasy filtracyjne firmy Tecnicas Hidraulicas.

Powyzsza  technologie = oraz  podstawowe  wyposazenie
technologiczne  dostarczala na  podstawie  kontraktu z
BIPROMET-em brytyjska firma Central .M. Limited.

Oferta BIPROMET-u okazata si¢ najpeiniejsza, gwarantujaca peine
zamknigcie obiegu wodno-mutowego, najtanisza i najkrotsza w
realizacji,zapewniajaca niskie koszty eksploatacyjne.

Istotne rdwniez znaczenie mialy warunki finansowania i wydatna
pomoc BIPROMET-u w uzyskaniu kredytow.

Kontrakt na budowe zostat podpisany z koriicem maja 1993
roku.Zaktad oddano do eksploatacji na koniec sierpnia 1994 roku,
a petna zdolnosé przerobowa i parametry technologiczne uzyskat w
lutym biezacego roku.

2.0golna charakterystyka zakiadu

Zakiad zostal zaprojektowany i zrealizowany na zdolnosé
przerobowa 300 t/h miafu surowego o granulacji 0-20 mm i
nastgpujacej charakterystyce:

- $rednia zawartosc popiotu: 26,86%,

- $rednia zawartosc¢ siarki: 1,15%,




- wilgotno$¢ catkowita: 11,00%
- warto$c opatowa: 20.344,00 Ml/kg

Produktami wzbogacania sa:

- koncentrat weglowy o granulacji 20-0,5 mm w ilosci 200 t/h, o
zawartosci < 10% popiotu i ok. 10% wilgotnosci catkowitej (przy
wilgotnosci wewgtrznej 6%).

- 55 t/h odpadéw ziarnowych o granulacji 20-0,5 mm i zawartosci
81% popiolu i wilgotnosci catkowitej ok. 13%,

- 46-50 t/h mutu, ktdry po prasach filtracyjnych ma w zaleznosci
od granulacji od 24-28% wilgotnosci catkowitej i 45-60%

popiotu.

Odpady ziarnowe sa zagospodarowywane przez kopalnig Julian
do podsadzki ptynnej, natomiast mut (kek) po prasach filtracyjnych
jest w calo$ci mieszany z koncentratem, zubozajac go do
zawartosci popiotu ok, 16% (zgodnie z potrzebami klienta).

Mut po prasach, niezaleznie od  zawartosci wilgoci, jest
transportowalny, kruszy sie i stanowi peinowartosciowy skiadnik
wytworzonej mieszanki energetycznej.

Technologia opiera si¢ na wzbogacalniku bebnowym typu Barrel
firmy Derek Parnaby Cyclones z ciecza autogeniczna (woda +
mial) dia oddzielenia odpadéw frakcji ziarnowej 20-5 mm,
koncentratu frakcji 20-8 mm oraz dalszym wzbogacaniu frakeji
ponizej 8 mm w ukiadzie hydrocyklondw. Frakcja mulowa pomizej
0,5 mm zageszczona w istniejacym odmulniku promieniowym $r.
25 m wraz z szlamami z istniejacej piuczki ziarnowej jest
filtrowana na 8 w pelni zautomatyzowanych, matogabarytowych
prasach filtracyjnych hiszpanskiej firmy Tecnicas Hidraulicas.

Linia filtracji w peini zamyka caly obieg wodno-mulowy nowej
ptuczki miatowej i istniejacej ptuczki ziarnowej (Dissa).

Moc zaintalowana ok. 1000 kW.

Zuzycie energii ok. 3,3 kWh/tong nadawy.

Woda ok. 450 m/h w obiegu zamknigtym niewielkim
uzupetnieniem. Budynek piuczki konstrukcji stalowej, kubatury ok.
30.000 m3 posadowiony zostat nad bocznicg kolejowy pomigdzy
budynkiem istniejacej ptuczki i droga.

Calos¢ urzadzen umieszezono w zwigzku z tym na poz. + 6,0 m.

3. Opis procesu technologicznego linii wzbogacania.

Nadawe do procesu wzbogacania stanowi mial weglowy o
uziarnieniu 0-20 mm podawany bezpsrednio z kopalni (sortowni)
do stacji przesypowej dwudroznej (poz. 1  schematu
technologicznego).

Stacja posiada klape sterowang sitfownikiem pneumatycznym, co
pozwala na kierowanie strugi materiatu przeno$nikiem (4) na zwaty
lub do zatadunku kopalnianego, badz na przenosnik (3) do
wzbogacania w Zakiadzie Wzgogacania Miatu Weglowego ZWW
Julian.

Na przenosniku tym (3) zainstalowano wage (aSmowa
kontrolujaca ilo$¢ przesytanego do procesu materiatu i bedaca
podstawa do rozliczen migdzy Kopalnia i Z.W.W.

Przenosnik transportuje materiat do zbiornika przesypowego (5)
skad podajnikiem wibracyjnym (6) o regulowanej wydajnosci,
wegiel podawany jest na przeno$nik (7), transportujacy go do
rynny zasypowej wzbogacalnika "Barrela” (9).

Ze wzgledu na duza zmienno$¢ nadawy i czeste znaczne
przekraczanie zatozonych ilosci frakeji najdrobniejszych, z
inicjatywy ZWW Julian, instalacja zostata uzupetniona o wezel
wstepnego przesiewania. Migdzy przenosnikiem nadawy (3) a
zbiornikiem przesypowym zabudowano przesiewacz PWK-1 z
sitem strunowym o prze$wicie 3-5 mm. Ukiad ten pozwala na
odsianie czeéci drobnej frakcji bezposrednio na tasme koncentratu
lub zawrét calosci mialu surowego bezposrednio do zbiornikdw
zatadowczych jak réwniez przeprowadzenie wazeti kontrolnych dla
testowania wagi tasmowej.

Material po ewentualnym wstgpnym odsianiu, podawany
przeno$nikiem (7), sptukiwany jest w rynnie zasypowej ciecza
autogeniczna o gestosci 1,05-1,07, ktéra jest tam pompowana ze
zbiornika (13) pompa szlamowg (17), do ok. 1/3 dlugosci
wzbogacalnika "Barrela".

W wzbogacalniku tym nastepuje proces pierwszej separacji w
cieczy autogenicznej.

Produkt kamienny, szybciej tonacy w cieczy, wynoszony jest
zwojami  $limaka na zewnatrz wzbogacalnika, w  kierunku
przeciwnym do spiywu cieczy z weglem, na przesiewacz
wibracyjny odwadniajacy odpady (10) i po przemyciu kierowany
jest ukfadem przenosnikéw (8) do zbiornika odpadéw (48) w
istniejacej pluczce ziarnowej.Czysty wegiel wynoszony jest przez
ciecz autogeniczna z dotu wzbogacalnika "Barrela" na przesiewacz
wibracyjny, odwadniajacy koncentrat (11), gdzie po ewentualnym
przemyciu i odwodnieniu frakcja 20-8 mm Kkierowana jest na
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przenosnik koncentratu (41), a przepad < 8mm do zbiornika (12),
do ktorego kierowany jest tez produkt dolny sit tukowych (21) ,
(22), (23), znajdujacych si¢ pod hydrocyklonami pierwotnymi.
Koncentrat z "Barrela" odwadniany jest obecnie dodatkowo w
wiréwce poziome;j.

Wylew ze zbiornika (12) - pompowany jest pompa (18) do
dalszego wzbogacania w hydrocyklonach poziomych o srednicy
500 mm (19), z ktérych wylew tloczony jest pompa szlamowa (26)
do hydrocyklonéw wtdérnych o srednicy 380 mm (20).

Wylew z hydrocyklonéw o $rednicy 380 mm (20), w postaci
odpadéw o granulacji < 8-0,5mm sptywa grawitacyjnie na
przesiewacz wibracyjny (10), gdzie taczy sie¢ z odpadami
wydzielonymi w bebnie "Barrela"(9). Przelewy hydrocyklonéw
(19) i (20) rozdzielane sa na zestawach sit tukowych (21), (22) i
(23) na frakcje mulista <0,5mm, zasilajaca zbiornik (12) oraz na
frakcje < 8-0,5mm, kierowana grawitacyjnie na przesiewacz
wibracyjny (24). Frakcja goérna z przesiewacza (24), po
ewentualnym przemyciu, kierowana jest do wirdwki poziomej (25),
a stamtad na przenos$niki koncentratu (41).

Frakcja <0,5mm spod przesiewacza wibracyjnego (24) wraz z
odsaczong w wiréwee (25) woda i przelewem zbiornika (13),
kierowana jest do zbiornika posredniego (31), a stamtad pompa
(33) do baterii hydrocyklonéw o srednicy 200mm (29).

Wylew z tych hydrocyklonéw kierowany jest do zbiornika (30), z
ktorego pompa (32) tloczony jest do  hydrocyklonéw
zageszczajacych (27). Wylew hydrocyklondw (27) po odsaczeniu

na wibracyjnym sicie tukowym (28) kierowany jest do wirdwki

pionowej (34), a stamtad jako koncentrat na przenosnik
koncentratu (41).

Uktad przenosnikéw koncentratu podaje koncentrat z "Barrela" i
ukfadu hydrocyklonéw, po odwodnieniu w wirdwkach, wraz z
ewentualnym mutem z filtracji poprzez mieszalnik (43) do
zbiornika koncentratu (42) w starej piuczce ziarnowe;j.

Zasadnicza regulacja ukiadu, decydujaca o jakosci koncentratu i
odpadéw natepuje poprzez zmiang obrotéw bebna wzbogacalnika
"Barrela", ktdre mozna ptynnie zmienia¢ od 4-12 obr./min. poprzez
przeksztattnik pradowy.

Zmienia¢ mozna réwniez gestos¢ cieczy autogenicznej poprzez
zmiane ilosci wody.

Niezaleznie od tego zmienia¢ oczywiscie mozna przeptywy na
hydrocyklonach poprzez wymiang "dysz" (pierécieni), oraz rozdziat
granulometryczny frakcji przez zmiang przeswitu oczek lub
szcezelin sit. Przelew ze zbiornika (30) wraz z wylewem z
hydrocyklonéw o $rednicy 200mm, produktem dolnym
przesiewacza odpadéw (10) facza si¢ w zbiorniku obciekowym
(36), skad pompa (35) kierowane sa do istniejacego osadnika
promieniowego "Dorra" o srednicy 25m (38).

4. Zamknigcic obiegu wodno-mufowego.

Obieg wodno-mutowy starej pluczki ziarnowej i zakiadu
wzbogacania miatu jest obiegiem wspSlnym poprzez sprowadzenie
catodci  szlamdw i wdd  zanieczyszczonych do  osadnika
promieniowego Dorra o srednicy 25m, zbudowanego jeszcze w
latach piecdziesiatych. Do osadnika Dorra jest wigc sprowadzane
ok. 600 m3 wody na godz., zawierajacej od 60-150 g/l czedci
statych.

Proces sedymentacji ~ wspomagany jest automatycznym
dozowaniem flokulanta ze stacji przygotowania i dozowania (37) w
ilosci okoto 50-70g/m3
Wylew z osadnika Dorra tloczony jest pompa (39) do 2 zbiornikéw
buforowych z mieszadtami. Do tych tez zbiornikdw dodawany jest
poprzez analogiczna stacje automatycznego przygotowania i
dozowania flokulanta, kolejny flokulant w ilosci ok. 90-110 g/m3.

W zbiornikach buforowych przygotowywany jest do filtracji
szlam o gestosci od 350 do 550 g/l.

Linia filtracji szlamu skiada si¢ z 8 pras filtracyjnych,
szesciokomorowych hiszpariskiej firmy Tecnicas Hidraulicas,

Kazda prasa o gabarytach 3 x 3 x 3 m, posiada wiasna pompe
membranowa do tloczenia pod cisnieniem do 10 atm. szlamu ze
zbiornikéw buforowych, poprzez kolektor ssacy, do komodr
prasy.Pompa hydrauliczna o ci$nieniu roboczym do 20 MPa,
zapewnia odpowiedni docisk piyt z piétnem filtracyjnym i
szczelno$¢ komdr. Uklad filtracji wspomagany jest sprezonym
powietrzem, doprowadzonym z wydzielonego dla linii filtracji
kompresora.

Kazda prasa stanowi samodzielny agregat z wiasnym
sterownikiem programowalnym, umozliwiajacym peina regulacje
i kontrole pracy zaréwno wszystkich elementéw prasy jak i cykl
filtracji 1 powiazanie zewngtrzne umozliwiajace bezkolizyjna
wspotprace z innymi prasami jak i przenosnikami odstawy.




————

Kazda prasa wytwarza w cyklu pracy ok, 7-8 min. 800 kg placka
filracyjnego o  wilgotnosci od  24-28% i  konsystencji
umozliwiajacej kruszenie i swobodny transport bez tendencji do
rozptywania sig.

Prasy pracuja w cyklu automatycznym i roztadowuja si¢ na
przeno$nik tasmowy (47), z ktérego placki filtracyjne mogg byc
kierowane badz na tasme koncentratu, badz na tasme odpadéw lub
wreszcie na taSme wyrzucajaca materiat na zwat.

Obecnie ze wzgledu na stosunkowo duza zawartos¢ wegla
(45-55%) oraz niska wilgo¢, calos$¢ szlamu po filtracji jest
dodawana do koncentratu zubozajac go do zawartosci ok, 16%
popiotu i 13% wilgoci. Wielkosci te moga byc regulowane iloscia
dodawanego szlamu do koncentratu.

5. Warunki organizacyjno-finansowe realizacji inwestycji.

Realizacja tego typu inwestycji stwarza szereg problemdw
zwigzanych z finansowaniem oraz zapewnieniem stalego zbytu na
produkt wzbogacania.

O podjeciu dosy¢ obecnie powszechnego tematu wzbogacania
miatu weglowego decyduje w gléwnej mierze rynek, czyli
podstawowy odbiorca wegla energetycznego, a wiec energetyka
zawodowa.Przy czym ta z kolei jest mocno naciskana przez
ekologie. Mimo réznych opinii, wydaje sie oczywiste, ze z punktu
widzenia calej gospodarki, znacznie bardziej uzasadnione jest
wzbogacanie mialéw  weglowych na  kopalniach, anizeli
likwidowanie skutkow spalania wegla o wysokim zapopieleniu i
duzej zawartosci siarki w elektrowniach i elektrocieptowniach.

Zaréwno koszt inwestycyjny, jak i koszt eksploatacji urzadzen
odpylajacych i odsiarczania spalin oraz koszt skiadowania i
ewentualnego  zagospodarowania odpadéw na pewno nie
kompensuje nizszej ceny miatu surowego. Takie rozumowanie i
rachunek zostal przeprowadzony w Zespole Elektrocieptowni
Lodz, ktéry byt giéwnym odbiorca miatu surowego z Kopalni
Julian. W pazdzierniku 1992 zostala zawiazana spéika z
ograniczong odpowiedzialnoscig, ktérej udziatowcami  zostali
KWK Julian i Zesp6t Elektrocieptowni L.6dZ, wnoszac réwne
udzialy w wysokosci po 1 mld. zi;, z mozliwoscia powigkszenia
kapitalu do 60 mld. Utworzona spotka o nazwie Zakiad
Wzbogacania Wegla "Julian" miala za zadanie budowg i
eksploatacje Zakiadu Wzbogacania Miatu Weglowego, ktdrego
dostawca bytaby Kopalnia Julian a gldwnym odbiorcg Zespot
Elektrocieptowni £.0dz.

Drugim bardzo istotnym atutem powotanej spoiki byla

mozliwo$¢ uzyskania korzystnego kredytu na realizacje tej
inwestycji.
Jak wiemy sytuacja finansowa kopaln (w tym Juliana) w roku
1992-93 a czesto i w chwili obecnej jest trudna. Wystgpujacy
deficyt i rosnace zadluzenie, giownie wzgledem skarbu panstwa,
nie stwarzato odpowiednich gwarancji dla bankéw, potencjalnych
dawcow  kredytow. W tej sytuacji bardzo dobra kondycja
finansowa Zespotu Elektrociepiowni £6dZ, byta jedna z istotnych
gwarancji sptaty kredytu 1 umozliwila jego uzyskanie w
Powszechnym Banku Gospodarczym w Lodzi w wysokosci 86 mld
zt.

Do czasu uzyskania kredytu, pierwsze roboty realizowane byty z
wktadéw wiasnych udziatowcéw, przy czym znaczna czg¢sé udziatu
kopalni, a po reorganizacji goérnictwa - Bytomskiej Spétki
Weglowej, byta w postaci kompensacyjnych dostaw wegla (mialu
weglowego).

Pozostate 60 mld Spétka uzyskata z Narodowego Funmduszu
Ochrony Srodowiska z preferencyjnym oprocentowaniem i
mozliwoscia umorzenia 50%, przy dotrzymaniu terminu realizacji i
osiagnieciu zaktadanych parametréw technicznych, co zostalo
spetnione.

Calo$é inwestycji byla realizowana sukcesywnie poprzez
przekazywanie wg ustalonego harmonogramu wpfat zaliczkowych,
w gléwnej mierze na urzadzenia importowane.

Ten sposéb finansowania importu, spowodowal, ze w efekcie
ostatecznym koszt urzadzeri importowanych, realizowany w
ztotéwkach, byt o ok. 10% nizszy od wartosci celnej
importowanych urzadzen, czyli wartosci, jaka musiatby inwestor
zaplacid¢ za urzadzenia, ptacac za nie w momencie ich dostawy tj,
po ok, roku od podpisania kontraktu.

Calo$¢ inwestycji byla realizowana przez BIPROMET SA w
systemie " pod klucz", tj, od projektu po rozruch i uzyskanie
zatozonych parametréw technologicznych.

System ten powoduje jasne i przejrzyste zasady odpowiedzialnodci.
Za cato$é realizacji w sensie terminu, kosztow realizacji i
osiagniecie zalozonych parametréw technologicznych - odpowiada
przed inwestorem jeden partner, od ktdrego przy odpowiednich
zapisach kontraktowych, mozna wyegzekwowac ewentualne kary
czy upusty wynikajace z niedotrzymania jakich§ warunkéw
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kontraktowych. W przypadku tej inwestycji caty odpowiedzialnosé
przyjat na siebie Bipromet i w peini wywigzat si¢ z tych
zobowiazan.

6, Efekty techniczno-ekonomiczne realizacji i pracy Zakiadu.

Zasadniczym efektem realizacji Zakladu w  omdwionej
technologii byto uzyskanie miatu weglowego o wymaganych przez
odbiorce parametrach, ze znaczna mozliwoscia ich zmian w
dostosowaniu do wymagari.

Uzyskanie zamknigcia obiegu wodno-mutowego z peinym
zagospodarowaniem muidéw oraz odpadéw ziarnowych o niskiej,
ponizej 20% zawartosci wegla.

Catkowity koszt realizacji Zaktadu wynidst 195 mld zi, z czego:

- udziaty wiasne wyniosly 49 mld. (podzielone po potowie migdzy
wspolnikéw:  Bytomska — Spotke  Weglowa 1 Zespot
Elektrocieptowni £.6dz),

- kredyt Powszechnego Banku Gospodarczego w Lodzi wynidst 86
mld zt (oprocentowany w wys. $r. 34% rocznie),

- kredyt Paristwowego Funduszu Ochrony Srodowiska wynidst 60
mld zl (oprocentowany w wys. 60 stopy reflinansowej NBP z
mozliwoscig umorzenia pofowy kredytu).

Spiata kredytu nastgpuje po poirocznej karencji tj. od lutego
biezacego roku, natomiast odsetki byly sptacane na biezaco bez
karencji. Czas sptaty kredytu 4 lata. )

Poniewaz nie byla robiona w chwili obecnej (po zakoriczeniu
budowy) peina analiza ekonomiczna,przytoczymy tu wyniki
analizy dokonanej na poczatku realizacji, ze zwroceniem uwagi na
konieczne korekty.

Rentownos$é inwestycji miata wynosi¢ 9,3% w stosunku do
sprzedazy, natomiast wewngtrzna stopa procentowa 57,5 w
stosunku do przyjetej stopy dyskontowej wynoszacej 39,0

Obecnie nalezy si¢ spodziewac nieco nizszej rentownosci - w
granicach 8% ze wzgledu na pewien wzrost kosztdw w stosunku do
przewidywanych oraz do niekorzystnej zmiany proporcji pomiedzy
ceng miatu surowego i miatu wzbogaconego.

Koszt rzeczywisty wzbogacania ksztattowal si¢ w pierwszym
kwartale biezacego roku na wysokosci 5.27 zi/t, bez kosztow
zakupu miatu surowego i obstugi kredytu, natomiast 10,88 zi/t z
uwzglednieniem kosztu obstugi kredytu, , przy przerobie w tym
kwartale ok. 180 tys. t mialu surowego.

7. Podsumowanie

Zastosowana przez Bipromet S.A. w Z W W "Julian"
technologia firmy Derek Parnaby Cyclones jest technologig prosta,
efektywna i tania w realizacji i eksploatacji.

Zamkniecie obiegu wodno-mutowego linig filtracji hiszpariskiej
firmy Tecnicas Hidraulicas w peini potwierdzilo efektywnosé
zastosowanych pras filtracyjnych. Dato to mozliwos¢ tworzenia
mieszanek energetycznych z weglem wzbogaconym, stworzyio
dogodne warunki do transportu i ewentualnego skladowania
mutéw po filtracji.

Tworzenie wpdlnych inwestycji gdrnictwa i energetyki ufatwia
ich finansowanie i przynosi istotne korzysci obu stronom.

Realizowanie inwestycji "pod klucz" daje mozliwos¢ peinego i
efektywnego egzekwowania zarowno parametréw
technologicznych jak i utrzymania kosztéw i terminéw realizacji
inwestycji.
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mgr inz. Z.Wybraniecc BIPROMET S.A. Katowice

INFORMATYKA W DZIALALNOSCI BIPROMET-U }

Historia zastosowan informatyki w Bipromecie sigga 1963 roku.
Powotano zespol i rozpoczeto szkolenie pracownikdw w zakresie
wykorzystywania techniki cyfrowej do obliczen inzynierskich.
Nastepnym  krokiem byt zakup EMC ODRA 1013, na ktérej
realizowano szereg programéw niezbednych w dziatalnoéci biura, a
szczegblnie z zakresu ochrony $rodowiska, ktory to problem byi i
jest istotny w przemysle metali niezelaznych. W 1968 roku
powstata pracownia informatyki, ktéra rozwijala si¢ w sposob
dynamiczny. Zakupiono EMC ODRA 1204 co wplynefo na
szybkos¢ i jakosé wykonywanych obliczeri. Rozpoczeto réwniez
prace nad wykorzystaniem informatyki dla potrzeb zarzadzania
biurem. Nakreslono plan rozwoju informatyki, kiry obejmowat
nastepujace zagadnienia:

- obliczenia inzynierskie dla poszczegdlnych branz w biurze,
szczegGlnie ochrony srodowiska, budowlanej, energetyki,

- obliczenia ekonomiczne,

- zarzadzanie biurem m. in. ptace, kadry, planowanie i rozliczanie
produkcji.

Zarzadzanie biurem realizowano na EMC w réznych osrodkach,
kolejno na ICL 4/50 1 4/70 oraz na ODRZE 1304 i 1305.

Instalacja amerykanskiego sprzetu UNIVAC 90/60 w 1975 roku
pozwolita na zrobienie znacznego kroku w rozwoju informatyki.

Realizowano systemy i programy w oparciu o baze danych i
teleprzetwarzanie. Umozliwilo to objecie calodei  realizacji
zagadnien zarzadzania biurem ze wspomaganiem informatyki.

Rozszerzono znacznie zakres systemow i obliczen inzynierskich.
BIPROMET udostepnit réwniez swoje zasoby komputerowe wielu
zewngtrznym klientom wykonujac dla nich ustugi w postaci
obliczen inzynierskich i przetwarzania systemow zarzadzania m.in
place, ksiegowos¢, kosztorysowanie i inne. Te usiugi prowadzono
do korca lat osiemdziesiatych. Wysokie kwalifikacje dobrze
przeszkolonej kadry pozwolily podja¢ nowe zagadnienia
projektowe. W 1975 roku Bipromet i HMN Szopienice podjety
bardzo trudny temat - realizacje kompleksowego systemu
planowania i kontroli produkcji w walcowni tasm w oparciu o
sieciowa baz¢ danych i teleprzetwarzanie. System ten obejmowat
catos$¢ zagadnienn zarzadzania produkcja od przyjecia zamowien,
poprzez planowanie, harmonogramowanie, przydzial materialow,
Sledzenie produkcji do wysytki wyrobow gotowych. W systemie
zastosowano pewne procedury optymalizacyjne. System ten zostat
wdrozony w 1980 roku i jest eksploatowany do dzi§ (po
modyfikacjach).

W koncu lat 80-tych zaczgto wprowadza¢ technike
mikrokomputerowa, ktéra po likwidacji EMC UNIVAC 90/60 jest
obecnie dominujaca w Bipromecie.

Przyjeta woéwcezas  strategia  komputeryzacji  pozwolila na
bezktopotliwe przejscie z eksploatacja systeméw z EMC UNIVAC
90/60 na  mikrokomputery, oraz  zachowanie  dorobku
oprogramowania wykorzystywanego w Bipromecie.

Strategia ta obejmowata nast¢pujace zagadnienia:

- przyjecie techniki mikrokomputerowej jako podstawy zastosowan
informatyki,

-przeniesienie eksploatowanych systemow zarzadzania i
inzynierskich z EMC UNIVAC 90/60 na PC,

- likwidacje EMC UNIVAC 90/60,

- podstawowe szkolenie pracownikéw w wykorzystywaniu i
postugiwaniu si¢ PC i oprogramowaniem uzytkowym.

- zakup oprogramowania uzytkowanego dla branz, przy
zachowaniu i rozwoju czgsci dotychczasowego dorobku
Biprometu,

- zmiang zadan pracowni informatyki, ktdora zaprzestata
eskploatacji systemodw, a zajeta si¢ koordynacja informatyki w
Bipromecie, realizacja systemdw sieciowych z zakresu
zarzadzania dla potrzeb wiasnych i klientdw zewnetrznych, oraz
niektdrych systeméw inzynierskich, jak rowniez systemami
zarzgdzania i kierowania produkcja dla zaktadéw przemystowych,

- objecie informatyzacja wszystkich komdérek organizacyjnych
biura w miare potrzeb i posiadanych zasobéw finansowych,

- wprowadzenie w szerokim zakresie systeméw CAD dla
wszystkich branz wystepujacych w biurze.

Strategia ta realizowana byta do korica 1994 roku.W 1995 roku
Zarzad BIPROMET S.A. przyjat plan dalszego rozwoju
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informatyki oW przedsigbiorstwie.Czasokres realizacji |
przedsigwzigeia okreslono na minimum 3 lata.Plan ten obejmuje
nastgpujace zagadnienia:

a) Dynamiczny i szybki rozwdj wykorzystania systeméw CAD dia
wszystkich branz, w oparciu o indywidualne stanowiska i sieci. |
b) Unowoczesnienie i rozwdj systeméw zarzadzania w oparciu o |
sieci.
¢) Archiwacja i edycja dokumentacji:
- archiwowanie dokumentacji projektowej wykonanej z pomoca
systeméw CAD i tradycyjnie,
- standaryzacja edycji dokumentacji i dokumentéw wszystkich
branz,
d) Uporzadkowanie problemu licencji na eksploatowany software i
zakup niezbednych licencji,
e) Przyjecie standardéw zakupu sprzetu i wyposazenia.
[) Szkolenie i uczestnictwo w sympozjach, konferencjach i
wystawach.
¢) Koordynacja informatyki.

Aktualny stan posiadania sprzetu BIPROMET S.A. to 61
komputerdw, w tym:

- z procesorem 386 - 20 szt

- z procesorem 486 - 37 szt

- Pentium - 4 szt

Standardowe konfiguracje sprzetu.

Stanowisko CAD

PC Pentium lub 486 DX 4 - 66 lub 100 Milz, RAM 16 MB, HDD
min 540 MB, FDD 1,44 MB, monitor 17" lub 20" LR, digitizer.

Stanowisko do obliczen, przetwarzanie danych
486 DX2 50 lub 66 MHz, RAM 8 MB, HDD min 420 MB, FDD
1,44 MB, monitor kolor 14" LR.

Inne stanowiska
486 DX lub 386 DX 33 40 lub 66 MHz, 4 lub 8 MB RAM, HDD
min 340 MB,monitor kolor (mono) 14" LR.

3 nowo zakupione komputery sa wyposazone w czytniki CD ROM,
a jedna ze stacji wyposazona jest w dyski magnetooptyczne.

Dla potrzeb CAD eksploatowany jest ploter Ao oraz 6 drukarek
atramentowych, w tym 3 kolorowe.

Dla  potrzeb systeméw CAD zastal zakupiony sprzet
renomowanych firm, w tym COMPAQ.

Dla potrzeb zarzadzania i prac projektowych zainstalowane sa sieci
Novell.

Aktualny stan posiadania oprogramowania.
1. Oprogramowanie standardowe.

- MS DOS 6.22

- WINDOWS 3.11

- WORD 6.0

- OFFICE 4.3

- Visual Basic 3-0 Prof.
- FOXPRO

- ZEMM

- MKS VIR

2. Oprogramowanie uzytkowe
2.1. Zarzadzanic przedsi¢biorstwem

- kadry,

- place,

- ksiggowosc,

- administracja,

- $rodki trwate i nietrwate,

- planowanie i rozliczanie produkcji,

- fakturowanie.

Powyzsze systemy to opracowania wiasne BIPROMET-u




2.2. CAD obliczenia inzynierskie i inne (gidwne
oprogramowanie).

AUTOCAD - system pozwalajacy na tworzenie rysunkow
technicznych réznych branz firma Autodesk,
SCHEMA - schematy sterowania i instalacji elektrycznych
firma IGE,
ELOCAD - schematy i instalacje automatyki
firma LOGOTECH,
ROBOT V6 - obliczenia wytrzymatosciowe konstrukcji
firma ROBO BAT,
STEP 5 - programowanie sterownikow
firma Siemens,
COMTFAR - analizy do biznes plandw,
UNIDO - Austria,
TOD 10 - ochrona $rodowiska
opracowanie wiasne,
Kosztorysy - kosztorysy nakiadcze i cenowe
opracowanie wiasne
Programy budowlane - zestaw réznych programow.
Programy energetyczne - zestaw réznych programdéw.
Programy elektryczne - zestaw rdznych programow.
Programy do automatyki - zestaw r6znych programdéw.
Programy ekonomiczne - zestaw r6znych programdéw.

Zgodnie z przyjetym planem dalszego rozwoju informatyki,
najblizsze zamierzenia to:
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- instalacja dalszych stacji CAD i zwiazanego z (ym
oprogramowania oraz tworzenie lokalnych sieci w oparciu o
NOVELL,

- utworzenie jednej sieci dla potrzeb zarzadzania biurem oraz
unowoczesnienie systemow uzytkowych,

- opracowanie standardéw dla potrzeb systeméw CAD,

- rozszerzenie zakresu archiwacji i wyszukiwanie dokumentacji.

Pracownia informatyki w aktualnych warunkach zajmuje sie
nastepujacymi zagadnieniami:

- konserwacja i rozwojem systeméw zarzadzania dla potrzeb biura,
- konserwacja i konsultacjami dla potrzeb biura,

- koordynacja informatyki,

- realizacja systeméw zarzadzania dla potrzeb klientéw
zewngtrznych i kierowania produkcja dla zakiadow przemystowych
(duze doswiadczenie i aktualna wiedza w tym zakresie).

Wobec szybkiego postepu technologii sprzetu i oprogramowania,
rozwoj informatyki w BIPROMET S.A. jest i bedzie procesem
cigglym. Ambicja biura jest w miar¢ swoich mozliwosci nadazy¢
za tym rozwojem, tak by sprosta¢ wymaganiom nowoczesnego
biura 1 gospodarki rynkowej. Istnieje peina wiadomosé i
przekonanie o potrzebie i koniecznosci ciaglej informatyzaciji
przedsigbiorstwa zaréwno wsrdéd dyrekcji jak i pracownikw.

Swiadezy o tym rowniez fakt, ze duza czesé pracownikow
posiada wiasny prywatny sprzet na ktérym sie szkoli i pracuje w
domu. Nie ma bowiem innej drogi by skutecznie rywalizowad na
rynku projektowym i wykonawczym.







Janusz Mrowiec

BIPROME T - Wezoraj, dzis i jutro.

Przedstawiono rys historyczny, dorobek i osiagniecia Biprometu na
przestrzeni 45 lat istnienia. Scharakteryzowano dzienl dzisiejszy
firmy na tle istniejacego rynku, oraz przedstawiono strategi¢ i
perspektywy dla Biprometu.

Tadeusz Gansdorfer, Adam Pioskonka

Perspektywiczna baza surowcowa polskiego gérnictwa rud Zn i
Pb

W artykule dokonano przegladu wszystkich udokumentowanych i
niezagospodarowanych zi6z rud Zn i Pb pod katem ich
przydatnodci dla przemysiu wydobywczego.

Wytypowano zioza perspektywiczne i zaproponowano mozliwosci
ich zagospodarowania.

Sz. Gatazka, M. Rajezyk

Instalacja  odmagnezowania siarczkowych  koncentratéw
cynkowych w ZG "Trzebionka" S.A.

Opisano oddzial odmagnezowania koncentratdw oddany do
eksploatacji w pazdzierniku 1994 r, w Wydziale Wzbogacania
Rudy ZG "Trzebionka" S.A. Uruchomienie oddziatu umozliwito
produkcje siarczkowego koncetratu cynkowego o wysokiej jakosci
(60-61% Zn, ok. 0,12% Mg i ok. 0,9% Ca). Wiekszo$¢ operacji
technologicznych w nowym oddziale jest zautomatyzowana a
kontrole nad ich przebiegiem sprawuje programowalny sterownik.

E. Hoffman, R. Rychlicki, A. Szydeiko

Automatyzacja procesu przetiaczania gazow konwertorowych.
W artykule omdéwiono uktady automatyki procesu przetiaczania
gazéw konwertorowych w H. M. "Giogéw 1" zrealizowane za
pomoca sterownikéw programowalnych i stacji operatorskich.
Przedstawiono strukture systemu automatyki z zastosowaniem
sterownikéw MODICON i stacji operatorskich z oprogramowaniem
UNICELL.

N. Langner

Zastosowanie chiodnic miedzianych w technologii

Huty Miedzi " Glogow".

W artykule przedstawiono  rozwoj  konstrukcji - chiodnic
metalowo-ceramicznych, stosowanych w urzadzeniach hutniczych
Huty Miedzi "Glogdow".

S. Botor. H Lis

Dziaialno$¢ "BIPROMET" S.A. w dziedzinie opracowan o
rozprzestrzenianiu si¢ zanieczyszezen powietrza.

W artykule przedstawiono osiagnigcia "Bipromet" S.A. w tej
dziedzinie na przestrzeni ostatnich 35 lat.

W Biurze w 1976 roku opracowano i wdrozono jeden z piewszych
w  Polsce programéw komputerowych do obliczania imisji
zanieczyszczeni 1 opadu pytu z zespotu emitordw, ktéry po licznych
modyfikacjach stosowany jest do dnia dzisiejszego.

"Bipromet" S.A. $cisle wspdipracuje z Politechnika Warszawska.
Wspdipraca zaowocowata opracowaniem metodyki obliczania
imisji zanieczyszczen opartej o rozszerzony model Pasquilla, ktéra
uwzglednia zjawiska faktycznie zachodzace w atmosferze podczas
transportu zanieczyszczen: reakcje chemiczne, wymywanie przez
opady oraz suche osiadanie.

"Bipromet" S.A. jako jedyna instytucja w kraju wykonuje
obliczenia  istniejacego  tla  zanieczyszczenia  powietrza
atmosferycznego. Przez tio uwaza sie stan zanieczyszczenia
atmosfery, jaki istnialby w danym terenie, gdyby nie byto
analizowanego zespotu emitorow.

J. Glonek

Skutecznosé regeneracji filtrow
jednokomorowych i wielokomorowych.

W artykule omoéwiono zasade dziatania filtra pulsacyjnego oraz
warunki regeneracji filtréw jednokomorowych i wielokomorowych.
Wykazano, ze filtry pulsacyjne jednokomorowe trudno sie
regenerujg zwiaszcza przy stosowaniu duzych szybkosci filtracji i
duzych oporach filtracji.

Wymagaja one intensywnych systemow regeneracji.

Filtry pulsacyjne wielokomorowe przystosowane do regeneracji w
systemie z wylgczeniem regenerowanych komodr posiadaja
korzystne warunki regeneracji.

W filtrach tych nie wystepuje wedrowanie pyiéw. Wada filtréw
pulsacyjnych  wielokomorowych jest zmiennos¢ przeptywu

pulsacyjnych

oczyszczonych gazéw spowodowana cyklicznym wytaczeniem
poszczegdlnych komor z pracy.

Ta niedogodnos¢ mozna wyeliminowac stosujac odpowiednia ilo§é
komdér. Dla pytdow trudnych do regeneracji, ciezkich warunkéw
pracy i wymaganej ciagiosci pracy zaleca si¢ stosowac filtry
wielokomorowe.

K. Kasprzyk

Problemy efektywnego gospodarowania woda i sciekami w
przemysle metali niezaleznych

Zagadnienia efektywnego i oszczednego gospodarowania woda i
Sciekami na terenie zaktadu przemysiowego staty si¢ w ostatnich
latach kluczowym problemem.

W referacie omdwiono na przykiadach wdrozen, problemy i
korzysci wynikajace z zamknigcia obiegéw wodno-$ciekowych
wybranych zakiadéw przemystu metali niezelaznych: Huty
Aluminium Konin oraz Huty Bedzin.

Referat zawiera propozycje kierunkéw modernizacji gospodarki
wodno-$ciekowej zaktadow przemystowych w zakresie:

* intensyfikacji istniejacych technologii oczyszczania wdd i
Sciekéw (polielektrolity, osadniki wielostrumieniowe);

* inwestowania w technologie bezodpadowe;

*  inwestowania w nowoczesna technologi¢  gospodarki
wodno-$ciekowej (filtry samoptuczace, chiodnie predkosciowe);
*optymalizowania czasu trwania cyklu inwestycyjnego.
Przedstawiony w referacie zarys propozycji nowego spojrzenia na
problemy efektywnego gospodarowania woda w zakfadach
przemystu metali niezelaznych powinien ufatwi¢ odpowiednim
stuzbom podjecie najwlasciwszych drég rozwiazania wiasnych
problemow.

K. Flak

Modernizacja walcarek w Walcowni Tasm Huty "Florian"

W artykule podano informacje o modernizacji walcarek w
Wydziale Walcowni Zimnej Huty "Forian". Modernizacja polegaia
m.in. na wymianie mechanicznej nastawy walcow na ukiady
hydrauliczne, oraz wymianie ukfadu napeddw elektrycznych na
tyrystorowe.

Andrzej Zbiegini

Instalacja  wzbogacania miaiu weglowego dla zakiadu
wzbogacania wegla "JULIAN" sp. z 0. o.

W referacie omdwiono techniczne 1 ekonomiczne aspekty
wzbogacania mialdw weglowych na przykiadzie zrealizowanej
"pod klucz" budowy ZWW Julian Sp. z o.0. Zakiad zbudowany
zostal na podstawie kontraktu zawartego pomiedzy "ZWW Julian
Sp. zo.0. a "Bipromet" S.A. w Katowicach oraz Central Investment
Management jako dostawce technologii i urzadzen.

Zygmunt Wybraniec

Informatyka w dziatalnosci Biprometu.

Przedstawiono historie informatyki, jej aktualny stan i kierunki
rozwoju w dziatalnosci Biprometu, jak i rdwniez propozycje usiug
informatycznych dla klientéw.







