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ne - paliw typu SRF nie mozna rozdrabnia¢ w
klasycznych miynach oraz rozdrabniaczach de-
dykowanych paliwom kopalnym. Koniecznos$¢
rozbudowy instalacji energetycznych wypo-
sazonych w kotly pytlowe o dodatkowy wezet
przygotowania SRF wiaze sie z dodatkowymi
naktadami inwestycyjnymi oraz podwyzszony-
mi kosztami operacyjnymi.

Bioragc pod uwage jedynie przygotowanie
SRF do wspotspalania z weglem, korzystniej-
szym rozwigzaniem, wymagajacym nizszych
nakfadéw na rozdrobnienie i przygotowanie
paliwa przed podaniem do kotta, jest jego spa-
lanie w kottach rusztowych.

Jak wyzej przedstawiono, kazda z technolo-
gii energetycznego wykorzystania paliwa typu
SRF stawia indywidualne wymogi dotyczace
przygotowania jego fizycznej formy: stopnia
rozdrobnienia, homogenicznosci, formowania
poprzez np. peletowanie w celu uzyskania pali-
wa o odpowiednim zageszczeniu energii. R6z-
ne formy odpadéw komunalnych badz paliw
z odpadoéw przedstawiono na rysunku 4.

Rys. 4. Odpady komunalne (a), paliwo typu SRF (b), pelety z SRF (c)

Pomimo, iz na rynku sa dostepne komplek-
sowe linie technologiczne do przygotowania
odpadoéw oraz produkcji z nich paliw typu SRF,
istnieje nadal szereg probleméw technologicz-
nych oraz eksploatacyjnych. Problemy te, spo-
wodowane gtéwnie zanieczyszczeniem materia-
tu wsadowego twardymi wtraceniami, jak szkto,
metale badz kamienie, moga doprowadzi¢ do
uszkodzenia podzespotéw instalacji, jak np. nozy
w mtynach badz matryc w peleciarkach. Dalszy
rozwdj technologii otrzymywania paliw typu
SRF ukierunkowany jest wiec na coraz precyzyj-
niejsze i efektywniejsze wydzielanie frakcji nie
wchodzacych w skfad paliwa z catego strumienia
odpadoéw podlegajacych przerdbce.

Podsumowanie

Proces przerébki odpadéw komunalnych
na paliwo typu SRF rozpoczyna sie od etapu
wydzielania frakcji palnej, ktéry decyduje o
jakosci wytworzonego paliwa. W sktad frak-
¢ji palnej wchodzi gtéwnie papier, tworzywa
sztuczne, odpady tekstylne i drewno. Rézno-
rodnos¢ strumienia odpadéw kierowanych do
przerobu uniemozliwia zastosowanie uniwer-
salnego systemu przerobu, co determinuje ko-
niecznos¢ rozwoju innowacyjnych technologii
wytwarzania paliw z odpadéw.

Aktualnie rynek na paliwo typu SRF sta-
nowig wytgcznie cementownie. Zakaz skta-
dowania odpadéw komunalnych o cieple
spalania powyzej 6 MJ/kg powoduje, Zze spo-
dziewane jest rozszerzenie grupy odbiorcéow
tego paliwa o sektor energetyczny. Wedtug
dostepnych informacji, wiele cieptowni, rza-
dziej elektrocieptowni, planuje budowe lub
dostosowanie obecnego uktadu technolo-
gicznego do spalania/wspdtspalania paliw z
odpadoéw.

Sygnalizowana mozliwos¢ zanizenia ilosci
rzeczywiscie wytwarzanych w kraju odpadéw
komunalnych, widoczna nie tylko przy poréw-
naniu $redniego wolumenu krajowego i euro-
pejskiego, ale rowniez w postaci ciggle istnieja-
cych dzikich wysypisk i smogu generowanego
w efekcie ich spalania w gospodarstwach do-
mowych, powoduje, ze problem efektywnego
ekonomicznie i ekologicznie wykorzystania
tego strumienia odpadéw oraz innych odpa-
déw palnych jest nadal otwarty. Istotnym jest
w zwigzku z tym dalsze rozwijanie istniejacych
oraz nowych technologii przygotowania paliw
z odpadow, ukierunkowane na zwiekszenie
efektywnosci wyodrebniania ze strumienia od-
padéw frakcji palnej oraz przygotowywania z
niej paliw o formie i wtasciwosciach dostoso-
wanych do potencjalnych ich uzytkownikow.
Zwiekszenie ilosci pozyskiwanych i wykorzy-
stywanych energetycznie paliw z odpadéw
(tanszych, niz klasyczne paliwa kopalne) moze
jednoczesnie bezposrednio przyczyni¢ sie do
obnizenia cen ciepfa, a tym samym wptynac na
poprawe spotecznego odbioru koniecznosci
segregowania i zgodnego z prawem postepo-
wania z odpadami.
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Badania mikronizagji
wegla kamiennego w mtynie
elektromagnetycznym

Micronization studies of hard coal with use of electromagnetic mill

Tomasz Micorek , Michat Rejdak, Jolanta Robak, Grzegorz Rozycki

Instytut Chemicznej Przerobki Wegla
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W pracy przedstawiono wyniki préb
mokrego mielenia wegla kamiennego
w miynie elektromagnetycznym. Mie-
lenie wegla realizowano w systemie
periodycznym, przy réznych uziarnie-
niach poczqtkowych surowca, réznych
koncentracjach wegla w nadawie oraz
réznych czasach mielenia. Na podstawie
analizy regresji wielokrotnej otrzyma-
nych danych stwierdzono, iz efektyw-
nos¢ procesu mielenia wegla w mtynie
elektromagnetycznym zalezna jest od
czasu przebywania czqgstek w przestrzeni
roboczej mfyna oraz udziatu fazy statej w
surowcu do procesu.

Wprowadzenie

Mielenie jest kluczowa operacjg jed-
nostkowa w wielu procesach przemystowych. W
Swietle obecnych trendéw ukierunkowanych na
poprawe ekonomicznej i ekologicznej efektyw-
nosci przemystu, poszukuje sie rowniez nowych,
efektywnych metod rozdrabniania wegla. Opie-
rajac sie na doniesieniach literaturowych [1,2]
mozna stwierdzi¢, iz jedna z metod poprawy
efektywnosci rozdrabniania surowcéw - zwtasz-
cza gtebokiego mielenia wegli - moze by¢ wy-
korzystanie mtynéw elektromagnetycznych.
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The paper presents the results of the test
of wet grinding of coal with use of elec-
tromagnetic mill. The tests were carried
out in a batch system at different initial
grain sizes of raw material, various coal
concentrations in the feed and the vario-
us milling times. Based on the multiple
regression analysis of the obtained data,
it can be concluded that the efficiency of
coal grinding wit use of electromagnetic
mill depends on the residence time of the
particles in the mill working chamber and
a solid phase concentration in the feed di-
rected to the process.

Kruszenie materiatu mielonego w mtynach
elektromagnetycznych na drobniejsze kawatki
do ultra-drobnych wigcznie jest efektem rézne-
go rodzaju zderzen wywotanych poruszajacymi
sie w przestrzeni roboczej mtyna mielnikami
- pretami ferromagnetycznymi, ktérych rota-
cja wywotana jest dziataniem wirowego pola
elektromagnetycznego. W mtynie elektroma-
gnetycznym mozliwe sg zderzenia pomiedzy
mielnikami a kawatkami materiatu mielonego,
mielnikami a $ciang komory roboczej oraz po-
miedzy kawatkami mielonego materiatu - przy-
ktadowe schematy wystepujacych zderzen po-



Rys. 1. Schematy przyktadowych zderzen wystepujacych w komorze
mielenia mtynéw elektromagnetycznych

Poza réznorodnoscia i ilosciag zderzen, na
intensyfikacje procesu mielenia w tego typu
miynie ma wplyw takze wystepowanie i oddzia-
tywanie na mieliwo pdl: elektrycznego, magne-
tycznego, akustycznego i cieplnego, kawitaciji,
wysokich cisnien i tarcia. Skutecznos¢ procesu
mielenia jest zalezna od wtasciwego doboru
parametréw zaréwno wzbudnika, jak i komory
roboczej.

Mikronizacja wegla przy uzyciu mtyna elek-
tromagnetycznego moze skutecznie rozwigzac
problemy wystepujace w dotychczas stosowa-
nych metodach rozdrabniania z zastosowaniem
konwencjonalnych  mtynéw mechanicznych
(duza energochtonnos¢, szybkie zuzycie ele-
mentéw mtyna).

W niniejszej pracy przedstawiono wyniki
préb mielenia wegla kamiennego na mokro w
miynie elektromagnetycznym, przy czym czyn-
nikami zmiennymi byty: poczatkowe uziarnienie
mieliwa, koncentracja zawiesiny weglowej pod-
dawanej mieleniu, czas mielenia i ilos¢ mielni-
kéw. Badania te wykonano w ICHPW we wsp6t-
pracy z Grupg Wolff sp. z 0.0. [3].

Metodyka badan

Stanowisko badawcze

W badaniach wykorzystano mtyn typu WZB.
MAG®@100, produkgji firmy ELTRAF w Lublincu
(rys. 2).

Jako mielniki zastosowano walce (preciki) z ma-
teriatu ferromagnetycznego o srednicy 1,0 mm i
dtugosci 10 mm. W celu realizacji badan wykonano
specjalng komore, wykonana ze stali austenitycz-
nej, umozliwiajaca cykliczne dozowanie okreslonej

Rys. 2. Stanowisko badawcze z mtynem elektromagnetycznym WZB.
MAG@100

porcji surowca do zmielenia (rys 3).

Rys. 3. Komora do periodycznych badan mielenia w mtynie elektro-
magnetycznym

Komora zostata wykonana w ksztatcie cy-
lindra o $rednicy 95 mm i dlugosci 95 mm, ze
szczelnym zamknieciem i uchwytami monta-
zowymi, umozliwiajagcymi umieszczenie jej we-
wnatrz mtyna, w strefie dziatania wirujacego
pola elektromagnetycznego (rys.4).

Rys. 4. Umiejscowienie komory w mtynie elektromagnetycznym

A\

Przebieg badan i ocena efektywnosci miele-
nia

Wykonano badania (periodyczne) mielenia
wegla dla: réznych uziarnien poczatkowych su-
rowca, réznych koncentracji wegla w zawiesinie,
réznych czaséw mielenia oraz réznych stopni
wypetnienia komory badawczej mielnikami.
Procedura kazdego testu obejmowata:

« wprowadzenie do komory badawczej (rys. 3)
odmierzonych zgodnie z zatozeniami porgcji
wegla, wody i mielnikéw,

+ szczelne zamkniecie i zamontowanie komory
w miynie, w strefie dziatania pola elektroma-
gnetycznego (rys. 4),

+ uruchomienie miyna na zatozony okres cza-
su,

« zdemontowanie komory po zakonczeniu
mielenia,

+ ilosciowe przeniesienie do analizy zawartosci
komory i oddzielenie mielnikéw od mieliwa.
W trakcie testéw, dla kontroli zawartosci wil-

goci surowca, stosowano wagosuszarke labora-
toryjng. Surowce i produkty procesu mielenia
poddawano analizie ziarnowej metoda lasero-
wa, wykorzystujac analizator laserowy Master-
sizer 2000 firmy Malvern. Dodatkowo, dla su-
rowcow przeznaczonych do procesu mielenia,
wykonywano réwniez analize ziarnowa metoda
sitowa.

Miarg efektywnosci proceséw rozdrabniania
jest stopien rozdrobnienia (przemiatu), definio-
wany jako iloraz rozmiaru ziaren przed i po pro-
cesie. W zaleznosci od potrzeb, rozmiary ziaren
moga by¢ wartosciami $rednimi, modalnymi,
maksymalnymi, minimalnymi lub n-procento-
wymi, tzn. uwzgledniajacymi jedynie n % popu-
lacji ziarnowej nadawy i produktu (pomniejszo-
nych o (n-1)% ziaren najwiekszych) [3-5].

Efektywnos¢ przeprowadzonych testow mie-
lenia wegli w mtynie elektromagnetycznym
okreslana byta zmiang uziarnienia i wyliczong
na jej podstawie wielkoscig: srednim stopniem
rozdrobnienia (i).

Sredni stopien rozdrobnienia (i) jest stosun-
kiem sredniego wymiaru ziaren przed (dp) i po
(dk) rozdrobnieniu:

o
1= dk (1)
przy czym sredni wymiar ziaren (d_ i d,) oblicza-

no jako srednia Srednice zastepczg ziaren wg

réwnan:

gdzie:

X - udziat masowy frakgji, -

dp, dk - $redni wymiar ziaren przed i

po rozdrobnieniu, mm
dZ - srednia $rednica frakgji, mm

a,a, - wymiary liniowe oczek sita dla
oznaczonej frakcji ziarna, mm

Surowce do badan

Jako surowca do badan uzyto prébek wegla
kamiennego o réznych uziarnieniach. Rozkta-
dy ziarnowe oraz $rednie Srednice zastepcze
poszczegdlnych prébek wegli zamieszczono w
tablicy 1.

Udziat, % m/m

Klasa ziarnowa, mm

>3 mm 0 0 0 0 0 0
3,0-20 553 0 0,79 0 0 0
20-1,0 41,75 | 48,02 38,55 84,69 | 4234 0,43
1,0-05 27,72 24,57 6,89 15,31 47,83 30,99
05-04 3,5 2,76 9,10 0 441 17,43
04-0,3 4,24 3,72 11,32 0 1,03 20,68
03-0,2 441 4,77 13,70 0 0 17,42
02-0,1 4,37 6,31 0,76 0 1,14 4,97
<01 8,48 9,85 18,89 0 3,25 8,08
dp, pm 972 901 399 1313 948 408

Tablica 1. Analiza sitowa i $rednia Srednica zastepcza ziaren wegli

przeznaczonych do mielenia w mtynie elektromagnetycznym

Analiza wynikéw badan

Wyniki przeprowadzonych préb mielenia dla
réznych czaséw mielenia i réznych udziatow we-



Czas mielenia, s

15 308 3,16 474 0 0 0
2,05 545 1,78 0,79 0 0 0
20 249 391 400 243 485 2,00
25 281 3,46 286 3,40 392 2,48
35 173 561 233 4,17 365 2,66
45 164 593 222 4,39 320 3,04
55 156 6,23 200 4,85 317 3,06

Tablica 2. Srednie $rednice zastepcze (dk) i stopien rozdrobnienia (i)
wegla po réznych czasach mielenia w mtynie elektromagnetycznym
(wegiel 0-3 mm, stopiers wypetnienia mielnikami 40 %)

gla w zawiesinie przedstawiono w tablicy 2.

Zaobserwowano wyrazna, spodziewang
tendencje spadku $redniej srednicy zastepczej
ziaren weglowych, a tym samym wzrostu $red-
niego stopnia rozdrobnienia nadawy weglowej
wraz z wydtuzaniem czasu mielenia. Dla zawie-
siny o koncentracji 40 % przy czasie mielenia
réwnym 15i 55 s wynosi on, odpowiednio, 3,16 i
6,23. Takie same zaleznosci zachodzg dla innych
poziomoéw koncentracji zawiesiny.

Kolejng widoczng zaleznoscia jest spadek
stopnia rozdrobnienia dla tych samych czaséw
mielenia, ale wzrastajacych koncentracji zawie-
siny. Przykladowo, dla zawiesin o koncentracji
40, 50 i 60 %, przy czasie mielenia 15 s, wynosi
on odpowiednio: 3,16; 2,05 i 1,78 ($rednia $red-
nica zastepcza rosnie wraz ze wzrostem koncen-
tracji zawiesiny, wynoszac odpowiednio: 308;
4741545 um).

Na histogramach uziarnienia produktéw
mielenia (rysunki 5, 6 i 7) mozna zaobserwowac
potwierdzenie tych zaleznosci. Wida¢ wyraznie,
Ze wraz ze wzrostem czasu mielenia histogramy
przesuwaja sie w kierunku mniejszych rozmia-
réw ziaren wegla.

15s

35s

55s

Rys. 5. Histogramy uziarnienia produktéw mielenia wegla w mtynie
elektromagnetycznym w zaleznosci od czasu mielenia (wegiel 0 -3
mm, koncentracja zawiesiny 40 %)

15s

35s

55s

Rys. 6. Histogramy uziarnienia produktéw mielenia wegla w mtynie
elektromagnetycznym w zaleznosci od czasu mielenia (wegiel 0 -3
mm, koncentracja zawiesiny 50 %)

15s 35s 55s

Rys. 7. Histogramy uziarnienia produktéow mielenia wegla w mtynie
elektromagnetycznym w zaleznosci od czasu mielenia (wegiel 0 -3
mm, koncentracja zawiesiny 60 %)

Wyniki przeprowadzonych préb mielenia dla
réznego uziarnienia poczatkowego i réznych
udziatéw wegla w zawiesinie przedstawiono w
tablicach 3 i 4 oraz w formie graficznej na rys.
8i9.

Udziat wegla w zawiesinie - nadawie

Czas mielenia 35 s

0-3mm 173 561 233 4,17 365 2,66
0-2mm 152 595 203 4,43 335 2,69
0-1 mm 52 7,63 85 4,69 95 4,20

tab3 Srednie érednice zastepcze (dk) i stopien rozdrobnienia (i) wegli
o réznym uziarnieniu wstepnym po mieleniu w miynie elektromagne-
tycznym (czas mielenia 35 s, stopier wypetnienia mielnikami 40 %)

A\
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Wraz ze zmniejszaniem uziarnienia nadawy
wzrasta $redni stopien rozdrobnienia dla poszcze-
g6lnych pozioméw koncentracji zawiesiny (tablica
3, rys. 8). Dla zawiesiny o 40 % koncentracji, przy
uziarnieniu poczatkowym 0-3 mm stopien roz-
drobnienia wynosi 5,61, a dla uziarnienia 0-1 mm
wynosi on 7,63. Takie same zaleznosci zachodza
dla innych pozioméw koncentracji zawiesiny. Jed-
noczednie osiggane stopnie rozdrobnienia sg od-
wrotnie proporcjonalne do koncentracji zawiesiny.

Rys. 8: Zaleznos¢ stopnia rozdrobnienia,i” od uziarnienia poczatko-
wego dla trzech wartosci koncentracji zawiesiny

Nieco inna tendencje wykazujg wyniki przed-
stawione w tablicy 4 i na rys. 9. Najlepszy stopien
rozdrobnienia osiggnieto przy mieleniu frakcji we-
gla od 0,5-1,0 mm, pomimo, iz najmniejsza $red-
nica zastepcza charakteryzuje frakcje 0,2-0,5 mm.
Nalezy przypuszcza¢, ze jednym z czynnikéw de-
cydujacych o efektywnosci mielenia jest nie tylko
wstepne rozdrobnienie nadawy, ale réwniez roz-
rzut uziarnienia. W przeprowadzonych badaniach
mielenia nadaw zblizonych do monofrakgji, miele-
nie frakcji 0,5-1,0 mm przebiega najefektywniej, co
moze by¢ zwigzane z odpowiednio dobrang wiel-
koscig mielnikow.

Czas mielenia

Frakcja weglowa

1-1,4mm 172 7,63 73 18,07

0,5-1,0mm 65 14,69 43 22,12

0,2-0,5mm 33 12,22 28 14,49

Tablica 4. Srednie $rednice zastepcze (dk) i stopien rozdrobnienia (i)
wegli 0 réznym uziarnieniu wstepnym po mieleniu w mtynie elektro-
magnetycznym (koncentracja zawiesiny 40 %, stopien wypetnienia
mielnikami 40 %)
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Rys. 9. Zaleznos¢ stopnia rozdrobnienia,i” od uziarnienia poczatko-
wego dla dwdch czaséw mielenia

Na podstawie analizy regresji wielokrotnej uzy-
skanych danych, wyznaczono empiryczne modele
regresyjne wplywu wybranych czynnikéw (czas
mielenia, koncentracja wegla w zawiesinie, mak-
symalna wielkos¢ ziarna nadawy) na uzyskany sto-
pien rozdrobnienia oraz srednig Srednice zastepcza
produktu mielenia:

§=12,82+0,0516¢- 0.14c —~117d,,, @)
dy = 0,268~ 0,00393+0,006621 ~ 01159y (5)
gdzie:
i — stopien przemiatu
d, - srednia $rednica zastepcza, um
t - czas mielenia, s
¢ - koncentracja nadawy (udziat wegla), %
d_,, —maksymalna wielkos¢ ziarna nadawy, mm
Wspétczynniki korelacji modeli wynoszg od-
powiednio R=0,73 i R=0,88. Istotnos¢ statystyczng
poszczegolnych zmiennych zweryfikowano za
pomoca testu t-studenta, a istotnos¢ modeli za po-
moca testu F-Fishera-Snedecora. Zaréwno wartosci
wspédtczynnikdw t-studenta, jak i wspotczynnikow
F obu réwnan sg wyzsze od wartosci krytycznych
(dla poziomu istotnosci 0,05), co $wiadczy o istot-
nosci statystycznej otrzymanych réwnan. Wyniki
przedstawiono w tablicy 5.
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Zmienna
Czas mielenia 2,27 Tak
1 Koncentracja -447 | 2,04 | Tak | 11,65 | 2,92 Tak
Max. wielkos¢ ziarna| -3,57 Tak
Czas mielenia -4,29 Tak
2 Koncentracja 5,38 2,04 Tak | 36,66 | 2,92 Tak
Max. wielkos¢ ziarna| 8,70 Tak

Tablica5.  Ocena istotnosci wspdtczynnikow regresji



* Termopary polecane

w piecach do obrébki
cieplne;j:

termopary sterujace (1),
zabezpieczajgce

i wsadowe (2)

Ustuga wykonania testow
TUS i SAT zgodnie z norma
AMS2750E / CQI-9

Przedtuzki, przewody term.
i akcesoria pomiarowe

Swiadectwa wzorcowania
indywidualne i zbiorcze

["INZYNIERIA SRODOWISKA — ZZ//////4

Wyniki przedstawiono na rysunkach 10i 11. Jak wspomniano wczesniej,
wraz ze wzrostem koncentracji nadawy i czasu procesu mielenia, maleje
Srednia srednica zastepcza uzyskanego produktu i tym samym wzrasta sto-
pien przemiatu,,i”.

Rys.10. Wptyw czasu mielenia oraz koncentracji zawiesiny na uzyskany stopier rozdrobnienia (bez wzgledu
na maksymalng wielkos¢ ziarna nadawy)

Rys.11. Wplyw czasu mielenia oraz koncentracji zawiesiny na uzyskana srednice zastepcza (bez wzgledu na
maksymalna wielkos$¢ ziarna nadawy)

Podsumowanie

Przeprowadzone badania wskazuja, ze jednym z mozliwych rozwigzan
mikronizacji wegla jest wykorzystanie miynéw elektromagnetycznych, wy-
korzystujacych zjawisko intensywnego poruszania sie mielnikéw ferroma-
gnetycznych w wirujgcym polu elektromagnetycznym.

Na podstawie analizy regresji wielokrotnej otrzymanych danych stwier-
dzono, iz efektywnos¢ procesu mielenia wegla w miynie elektromagne-
tycznym zalezna jest od czasu przebywania czastek w przestrzeni roboczej
miyna oraz udziatu fazy statej w surowcu (zawiesinie) kierowanej do proce-
su mielenia. Wspotczynniki korelacji modeli wynosza odpowiednio R=0,73
dla uzyskanego stopnia rozdrobnienia (i) oraz R=0,88 dla s$redniej $red-
nicy zastepczej (d,). Dobdr optymalnych parametréw procesu mielenia
dla okreslonego surowca kazdorazowo powinien uwzglednia¢ wielkos$¢,
ksztatt i ilos¢ mielnikéw oraz czas przebywania mieliwa w strefie roboczej
miyna.
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AN CO NOWEGO W BRANZY

R&W Haértetechnik umacnia swoja pozycje na rynku dzieki technologii SECO/WARWICK -

CaseMaster Evolution™

Austriacka hartownia ustugowa R&W Hartetechnik zwieksza mozliwosci produkcyjne w swo-

im obiekcie w Kindberg-Aumihl. Zakupita zaawansowany system do obrébki cieplnej, 10.0 Ca-

seMaster Evolution™ zaprojektowany przez SECO/WARWICK.

CaseMaster Evolution™ to hybrydowe rozwiazanie, charakteryzujace sie wysoka precyzjg i

powtarzalnoscia rezultatéw w procesie obrébki cieplnej. Ten unikalny dwu-komorowy system

jest zaprojektowany do obrébki cieplnej i naweglania niskocisnieniowego z hartowaniem w

oleju lub w gazie. Ta nowa instalacja bedzie najwiekszym systemem tego rodzaju w uzyciu w

Europie, ze wsadem 1500 kg (3300 funtéw).

“CaseMaster Evolution jest flagowym produktem segmentu piecéw prézniowych produkg;ji

SECO/WARWICK. Nasi klienci docenili jego jakos¢, wydajnos¢, niezawodnos$¢ oraz ciggtos¢ pro-

dukgji i co roku otrzymujemy na niego dziesiatki zamoéwien. Jestesmy szczesliwi mogac obser-

wowac rosnace zainteresowanie ta technologia. Jest to nowa generacja piecéw do naweglania z

wbudowang wannga hartownicza, ktéra wychodzi naprzeciw potrzebom réznym gateziom prze-

mystu, takich jak: lotniczy, motoryzacyjny, budowa maszyn, tozyska czy komercyjne hartownie

ustugowe, reprezentowane przez R&W Hartetechnik’, méwi Ludger Oimann, Dyrektor Zarzadza-

jacy w SECO/WARWICK Niemcy i Dyrektor Rozwoju Sprzedazy w SECO/WARWICK.

Dzisiejsze austriackie hartownie ustugowe potrzebuja zaawansowanych technologii, ktére

zapewniaja nie tylko elastycznos¢ ale réwniez zautomatyzowany sprzet, ktéry Scisle kontroluje

parametry procesu. Ze wzgledu na wymagania i oczekiwania globalnego przemystu co do wy-

sokiej wydajnosci, osiggniecie najwyzszej jakosci produkcji i powtarzalnosci rezultatéw jest fun-

damentalne. SECO/WARWICK poprzez dostarczenie tak zaawansowanych, energooszczednych i

przyjaznych dla srodowiska urzadzen do obrébki cieplnej w prézni wraz z gwarancja technolo-

gii, jest preferowanym partnerem biznesowym, ktéry oferuje zaréwno standardowe jak i szyte

na miare systemy, dopasowujac sie do indywidualnych potrzeb klienta.

“Tradycyjnie korzystaliSmy z technologii obrébki metali w atmosferach. Jednakze, by udo-

skonali¢ procesy obroébki cieplnej przez otrzymanie lepszej powtarzalnosci rezultatéw oraz re-

dukcje zuzycia mediéw technologicznych, zdecydowalismy sie na rozwigzania od SECO/WAR-

WICK, ktére zapewniaja mozliwo$¢ hartowania w gazie lub oleju w zintegrowanym systemie.

Dzieki nowemu, unikalnemu systemowi CaseMaster Evolution, ktéry pozwala na maksymalng

jednorodnos¢ i tempo chtodzenia, R&W Hartetechnik zwiekszy swoje mozliwosci produkcyjne,

ktdre z kolei wptyng na umocnienie pozycji na rynku i poprawe konkurencyjnosci firmy” powie-

dziat Bernhard Waltl, Dyrektor Zarzadzajacy R&W Hartetechnik.
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40 lat temu polata sie pierwsza stal

40 lat temu, zaledwie po czterech latach od rozpoczecia budowy Huty Katowice, 3 grudnia

1976 roku z wielkiego pieca nr 1 po raz pierwszy poptynetfa suréwka — doktadnie 30 ton. Tego sa-

mego dnia poptyneto kolejne ponad 200 ton suréwki. Tydzier pézniej, 10 grudnia miat miejsce

rozruch stalowni. Doktadnie 11 grudnia o godzinie 9.10 z konwertora tlenowego nr 1 poptyneto

300 ton stali. A juz 30 lipca 1977 roku wyprodukowano milionowa tone stali!

-Jubileusz ten niewatpliwie sktania do refleksji, szczegdlnie o tych chwilach, ktére przynio-

sty najwiecej satysfakcji i zawodowych sukceséw. Korzystajac z okazji pragne wyrazi¢ uznanie i

szacunek dla oséb, ktdére uczestniczyty w budowie i rozruchu pierwszych instalacji. Wszystkim,

ktdrzy przyczynili sie do rozwoju huty, serdecznie dziekuje za znakomity wktad pracy, ogromny

wysitek fizyczny i intelektualny, bez ktérego nie bytoby dzi$ naszej firmy. Dziekuje za Wasz trud,

zaangazowanie wkiadane w prace i przywigzanie do zawodu hutnika — powiedziat prezes zarza-
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