Ochrona srodowiska
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Odlewnia Zeliwa FANSULD
inwestuje w nowoczesne,
proekologiczne technologie

i urzadzenia

Odlewnia Zeliwa FANSULD to dynamicznie rozwijajace sie
polskie, rodzinne przedsigbiorstwo utworzone w 1991 roku.
Ponad 20-letnia historia funkcjonowania firmy pozwolita na
stworzenie silnej i ugruntowanej marki na rynku. FANSULD
to jeden z czotowych polskich producentéw zeliwa przezna-
czonego na odlewy w budownictwie drogowym, cieszacy
sie opinig solidnej i nowoczesnej firmy, ciggle inwestujgcej
w innowacyjne rozwigzania technologiczne i produkcyjne.
Wszystkie oferowane produkty (odlewy) wytwarzane sg w zakta-
dzie produkcyjnym w Konskich (woj. Swietokrzyskie). Aktualnie
firma wytwarza odlewy na rynek krajowy i na eksport (okoto
30%) - gtéwnie na rynek Unii Europejskiej, w tym do: Niemiec,
Holandii, Francji, Rumunii, Czech, Stowacji i Chorwacji.

Firma posiada certyfikowany system zarzgdzania jako$cia
zgodny z norma ISO 9001 oraz Pozwolenie Zintegrowane dla
instalacji do odlewania stopdw zelaza o zdolnosci produkcyjnej
ponad 20 ton na dobe. W 2011 roku zostat wdrozony system za-
rzadzania srodowiskiem zgodny z normg ISO 14001. Certyfikaty
zgodnosci zostaty nadane przez firme TUV SUD MANAGEMENT
SERVICE.

Inwestycje w technologie przygotowania
i uszlachetniania ciekfego metalu

Odlewnia specjalizujac sie w produkcji odlewdw z zeliwa sza-
rego gatunku EU GJL 200 oraz EU GJL 250. Od poczatku swego
istnienia do wytapiania zeliwa stosowano proces Zeliwiakowy.
Dla zwiekszenia intensywnosci topienia w latach 2006/2007
w ramach projektu celowego ROW-I1-144/2006 (,Opracowanie
i wdrozenie nowoczesnej, proekologicznej technologii produkc;ji
zeliwa w warunkach odlewni sredniej wielkosci”) [1] zrealizowane-
go wspolnie z Wydziatem Odlewnictwa AGH, Odlewnia wdrozyta
technologie wzbogacania dmuchu zeliwiakowego tlenem (fot. 1).
Zeliwiaki sg aktualnie wyposazone w instalacje bezpo$redniego
wtrysku tlenu z predkoscig ponaddzwiekowa firmy Air Products.

Wdrozona technologia pozwolita zwiekszy¢ wydajnos¢ ze-
liwiakéw o srednicy @ 700 mm, do okoto ~4,5 t/h, zmniejszy¢
zuzycie koksu oraz poprawi¢ mobilnos¢ procesu topienia, tzn.
skréci¢ czas dochodzenia do maksymalnej wydajnosci zeli-
wiakéw po krétkotrwatych, organizacyjno-technologicznych
przerwach. Oczekiwanym i osiagnietym dodatkowym rezultatem

Fot. 1. Widok instalacji tlenowej - zbiornik ciektego tlenu
w Odlewni Zeliwa FANSULD

wdrozenia wzbogacania dmuchu byto obnizenie zuzycia koksu
do wartosci ~10% wsadu metalowego. Innym, ale rowniez za-
ktadanym efektem zmiany technologii topienia, byto uzyskanie
mozliwosci wyraznego podwyzszenia temperatury metalu na
rynnie spustowej. Ogdlnie inwestycja w innowacyjng technologie
topienia zwiekszyta zdolnos$¢ produkcyjng odlewni, obnizyta
koszty wytwarzania zeliwa oraz przyczynita sie do znaczgcego
zmniejszenia ilosci brakdw powodowanych zbyt niskg tempera-
turg zalewania. Mniejsze zuzycie koksu to rowniez zmniejszenie
oddziatywania na srodowisko, tak wigc podjete dziatania odlewni
majg posrednio rowniez aspekt dziatan proekologicznych.

Dalszg, czysto proekologiczng inwestycjg w obszarze przy-
gotowania metalu byto wdrozenie w latach 2007/2008 instalaciji
odpylania gazow zeliwiakowych [2]. Instalacje suchego odpylania
gazow wylotowych (zeliwiakowych), przedstawiong na fotografii
2, charakteryzuje skuteczno$c¢ rzedu 99,7%. Spetnia wiec ona
rygorystyczne wymagania pozwolenia zintegrowanego w zakre-
sie ochrony srodowiska.

W ramach realizacji projektu ROW-II-144/2006 Odlewnia,
w zakresie dziatan proekologicznych, opracowata wtasng
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Fot. 2. Instalacja suchego odpylania gazow zeliwiakowych

technologie brykietowania i zawracania do procesu pytoéw tech-
nologicznych, gtéwnie pytéw zeliwiakowych [1].

Po wdrozeniu automatycznej linii formowania FBO, w 2012
r. zainstalowano piec indukcyjny kanatowy, zwany potocznie
.Zalewarka” lub ,piecokadzig”, stuzacy do przetrzymywania
i podgrzewania zeliwa z funkcjg zalewania form. Jest to urzadze-
nie firmy OTTO-JUNKER RGD Ge 4/250 widoczne na fotografii
3. Piec ten jest aktualnie jednym z najbardziej nowoczesnych
urzadzen stuzacych do przetrzymywania i podgrzewania meta-
lu z automatycznym sterowaniem procesem zalewania. Jedna
z innowacyjnych cech ,inteligentnego” systemu zalewania form
jest zdolnos¢ uktadu sterowania do powtarzania (zapamiety-
wania i nasladowania) dynamiki zalewania pojedynczych form

Fot. 3. Urzadzenie do automatycznego zalewania form
("zalewarka”) firmy OTTO-JUNKER RGD Ge 4/250
na linii formowania

Fot. 4. Dozownik modyfikatora zeliwa dla technologii mo-
dyfikacji ,,na struge” metalu Inwestycje w obszarze
technologii przerobu mas formierskich

W procesie seryjnego powtarzania tej operacji tzn. zalewania
takich samych form.

Urzadzenie do automatycznego zalewania form wyposazone
jest w dozownik modyfikatora, pozwalajacy prowadzi¢ proces
modyfikacji zeliwa w technologii ,na struge” metalu (fot. 4). Praca
dozownika sterowana jest w systemie w petni zautomatyzowa-
nym w zakresie utrzymania zatozonych parametrow procesu
modyfikowania w tym: ilosci dozowanego modyfikatora, czasu i
natezenia strumienia rozdrobnionego modyfikatora wdmuchiwa-
nego w struge metalu kierowanego do formy. Nalezy dodac, iz ten
sposOb modyfikacji stosowany przez wiekszos¢ nowoczesnych
odlewni zeliwa, jest najbardziej efektywny z punktu widzenia
oddziatywania na strukture i wtasciwosci zeliwa.

Wdrozenie technologii podgrzewania zeliwa w piecu induk-
cyjnym w polu zalewania (w ,piecokadzi”) stworzyto mozliwosé
osiaggniecia petnej stabilnosci temperatury metalu i zdecydowanie
poprawito proces metalurgiczny w odlewni. Ponadto, stworzo-
na zostata mozliwos¢ wytwarzania zeliwa modyfikowanego,
wysokojakosciowego EU GJL 250, przeznaczanego na odlewy
gtéwnie dla: motoryzacji, przemystu maszynowego, na armature
przemystowa, itp. Odlewnia juz w tym 2012 roku, po uruchomieniu
urzadzenia do automatycznego zalewania, rozpoczyna produkcje
odlewéw maszynowych i motoryzacyjnych z przeznaczeniem na
rynek krajowy i rynki zagraniczne.

W 2010 roku spétka Odlewnia Zeliwa FANSULD podpisata
z Polskg Agencja Rozwoju Przedsiebiorczosci Umowe o dofi-
nansowanie Projektu pt.: ,Budowa i uruchomienie nowoczesnej,
zautomatyzowanej linii wytwarzania drogowych odlewdéw
zeliwnych nowej generacji’ [3]. Projekt byt wspotfinansowany
ze srodkéw Europejskiego Funduszu Rozwoju Regionalnego
w ramach Dziatania 4.4. ,Nowe inwestycje o wysokim potencjale
innowacyjnym”.

W styczniu 2012 r. gtéwny wykonawca - firma BiTech za-
konczyta inwestycje i przekazata stacje przerobu mas oraz linie
formowania do eksploatacji. Inwestycja zostata zrealizowana przy
wspotpracy gtdwnego wykonawcy z nastepujacymi firmami:
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Fot. 5. Stacja przerobu mas (SPM) - widok ogdlny hali tech-
nologicznej

— Sintokogio LTD z Japonii,

— Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik GmbH z Niemiec,
— Maschinenfabrik Gustav Eirich GmbH & Co. KG z Niemiec,
— Kuttner GmbH & Co. KG z Niemiec.

Gtéwna inwestycja dotyczyta budowy i wyposazenia w no-
woczesne maszyny hali formierni. Jednakze, dla zabezpieczania
masy dla nowej linii formowania, w ramach projektu, zostata zbu-
dowana od podstaw nowoczesna, catkowicie zautomatyzowana,
wysokowydajna Stacja Przerobu Mas (SPM). W konstrukcji SPM
zbudowano hale w ksztafcie wiezy o wysokosci okoto 21 m, gdzie
na kilku poziomach zainstalowano urzgdzenia do odswiezania
i przerobu mas formierskich. Stacja przerobu mas zostata
wyposazona w szereg aktualnie najbardziej nowoczesnych,
dostepnych na swiatowym rynku, urzgdzen, w tym w:

Fot. 7. Nowoczesna sterownia stacji przerobu mas
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Fot. 6. Mieszarka turbinowa firmy EIRICH zainstalowana w
SPM Odlewni Zeliwa FANSULD

— chtodziarke wibrofluidyzacyjng firmy KUTTNER,
— mieszarke turbinowg firmy EIRICH (fot. 6),
— system automatycznego dozowania sktadnikdw masy.
Wszystkie operacje technologiczne i procesy zwigzane
z przygotowaniem masy, jej schtadzaniem, transportem, dozowa-
niem sktadnikéw odéwiezajgcych, itp. w stacji przerobu mas sg
catkowicie zautomatyzowane. Stan i parametry pracy urzadzen
i parametry masy (wilgotno$é, temperatura, itp.) sa monitoro-
wane w trybie ,on line” i wyswietlane na ekranach kontrolnych
w sterowni widocznej na fotografii 7. Praca stacji przerobu
mas jest na tyle zautomatyzowana, iz do jej obstugi wystarcza
jednoosobowy nadzdr inzynieryjno-techniczny. Cecha charak-
terystyczna procesu przygotowania masy jest krétki czas cyklu
mieszania i wysoka wydajnos¢ mieszarki turbinowej. Pozwala to
na zabezpieczenie, w sposdb ciagty, duzego zapotrzebowania
linii formowania na mase (50 t/h). To duze zapotrzebowania
na mase wynika z duzych gabarytéw, jak dla technologii mas
wilgotnych, pakietow form (813 x 813 x 280+350mm) i wysokiej
wydajnosci linii formowania (~80 form/h). Krétka droga transportu
wymieszanej masy z mieszarki do zasobnika masy formierki
jak i stosunkowo krétki czas, pomiedzy sporzgdzaniem masy
a jej formowaniem, sprzyjajg utrzymaniu zatozonej wilgotnosci
masy i jej dobrych wtasciwosci technologicznych, gtéwnie tzw.
formowalnosci. Nalezy pamietac, iz wilgotne masy formierskie,
z uwagi na tiksotropowos¢ uktadu wodno-glinowego, tracg w
miare uptywu czasu po wymieszaniu, swoje wtasciwosci do
dobrego zageszczania i wiernego odwzorowywania konturow
modeli. Zachowanie opisanych wyzej cech masy formierskiej,
dzieki jej formowaniu w krétkim czasie po wymieszaniu (od$wie-
zeniu), pozwala na dobre odwzorowywanie ztozonych ksztattow
wneki form, osigganie dobrego i rGwnomiernego zageszczenia.
Sprzyjatoi pozwala uzyskiwac bardzo dobrg jako$¢ powierzch-
ni odlewdéw. Odbiorcy produktow, klienci firmy FANSULD juz
dostrzegaja i doceniajg te nowg, wysoka jakos¢ powierzchni
odlewdéw wytwarzanych w nowej technologii z wykorzystaniem
automatycznej linii formowania z formierka FBO.



Fot. 8. Formierka FBO V zainstalowana w Odlewni Zeliwa
Fansuld - widok z przodu

Nowa formiernia z technologia formowania
bezskrzynkowego

Podstawowa zaletg technologii formowania pod wysokim na-
ciskiem jest duza doktadnos¢ wymiarowa odlewdw, dobra jakos¢
powierzchni i wierne odwzorowanie konturéw modelu. Dodatko-
wymi atutami technologii formowania pod wysokim naciskiem
w wariancie form bezskrzynkowych z pozioma powierzchnig
podziatu jest mniejsze pole powierzchni hali zajmowane przez
linie i cicha praca urzgdzen wchodzacych w jej sktad (formierka,
krata wstrzgsowa). Te cechy procesu powoduja, ze zaréwno

Fot. 9. Formierka FBO V zainstalowana w Odlewni Zeliwa
FANSULD - widok z boku

w Swiecie jak i w Polsce juz od kilku lat obserwuje sie znaczacy
wzrost zainteresowania technologig formowania bezskrzynko-
wego z poziomg powierzchnig podziatu.

W ramach inwestycji realizowanych w projekcie wspotfi-
nansowanym ze srodkéw Europejskiego Funduszu Rozwoju
Regionalnego (Dziatania 4.4.) Odlewnia Fansuld zakupita japon-
ska formierke FBO V - produkcji firmy HWS (Heinrich Wagner
Sinto), fotografie 89. Jest to pierwsza w Europie formierka FBO
wytwarzajaca pakiety form o tak duzych gabarytach (813 x 813
x 280+350 mm). Odlewnia FANSULD produkuje miedzy innymi

Fot. 10. Linia formowania, formy po zalaniu w tunelu
z systemem centralnego odciagu gazow i pytéw
technologicznych

Fot. 11. Oczyszczarka muldowa firmy AGTOS
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odlewy drogowe, w tym wtazy kanalizacyjne o $rednicy ponad
600 mm, stad wybodr najwiekszej formierki z oferty firmy HWS.
Zdolnos¢ produkcyjna formierki, osiagana aktualnie przez linie
w Odlewni FANSULD, wynosi 80 form/h. Zageszczanie masy
odbywa sie przy pionowym usytuowaniu dwustronnej ptyty
modelowej, rownoczesnie wykonywana jest zaréwno dolna jak
i gorna potowa formy. W drugim cyklu pracy zaformowany pakiet
obracany jest w pionowej ptaszczyznie o 90°, dolna po6tforma
wysuwana jest do kontroli, wktadania filtréw lub ,rdzeniowania”.
Nastepnie ztozony pakiet (gorna i dolna czesc formy) wypychany
jest z komory formowania (skrzyni), a po obciazeniu potform
kierowany na linie transportu wézkowego i na pole zalewania.
W trakcie stygniecia odlewéw formy znajdujg sie w tunelu
z instalacjg centralnego systemu odpylania i odciggania ga-
zOéw i pytéw widoczna na fotografii 10 i na fotografii 5 (komin
filtracyjny). Dtugos$¢ linii formierskiej zostata tak dobrana, aby
nawet najwigksze odlewy o masie 100—110 kg mogty osiagac
na koncu linii (kracie wybijania) temperature nie wyzszg niz
okoto 400—-450°C.

Inwestycje w zakresie
oczyszczania odlewow

Koricowa jako$¢ surowej powierzchni odlewdw ksztattuje sie
na kilku etapach technologii i zalezy ona od szeroko rozumia-
nej jakosci form piaskowych (jakosci masy, jej zageszczenia,
wielkosci ziaren osnowy, itp.), sposobu oczyszczania (rodzaju
oczyszczarki, technologii oczyszczania, rodzaju Srutu, itp).
W odlewni FANSULD w procesie oczyszczania wykorzystuje
sie oczyszczarki najnowszej generacji, pozwalajgce na szybkie
i catkowite usuwanie z powierzchni przylegajacej do niej masy
formierskiej. Sa to oczyszczarki: zawieszkowa produkcji firmy
AGTOS o udzwigu zawieszki 1000 kg i muldowa (tego samego
producenta) o maksymalnym jednorazowym naboju do 2000 kg
odlewdw, fotografia 11. Jakos¢ powierzchni odlewéw, skutecz-
nos¢ usuwania przywartej do odlewdw masy jest w przypadku
obu oczyszczarek bardzo dobra. Na dodatkowa, ale waznag
w dziataniach proekologicznych uwage zastuguje system odpy-
lania oczyszczarek. Obie oczyszczarki majg w petni zamkniety i
bardzo szczelny uktad odpylania, co sprawia, iz nie sg zZrodtami
(emitorami) praktycznie zadnego dodatkowego zapylenia mikro
i makro srodowiska (hali odlewni, powietrza).

Fot. 12. Autorska, zautomatyzowana linia malowania odle-
woéw drogowych
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Inwestycje w nowoczesng technologie
malowanie odlewow

W tradycyjnej, dotychczasowej technologii odlewy drogowe
byty pokrywane masa bitumiczng. Z uwagi na ochrone srodowi-
ska taka technologia nie jest juz akceptowalna. Odlewnia Fansuld
zbudowata, wedtug wtasnego projektu, zautomatyzowana linie
malowania odlewdéw drogowych. Odlewy pokrywane sa specjalng
ekologiczng powtoka posiadajgca atest higieniczny PZH. Malo-
wanie odlewéw odbywa sie na automatycznej linii zanurzeniowej
z tunelem suszarniczym (fot. 12). Kosz z oczyszczonymi odlewa-
mi zawieszany jest na ciggnach podwieszonej kolejki, a nastepnie
zanurzany w przygotowanej powtoce. Po wynurzeniu odlewdw i
obcieknieciu nadmiaru powtoki, kosz z odlewami kierowany jest
do suszenia w tunelu z nadmuchem cieptego powietrza. Czas
przejazdu przez tunel zostat dopasowany do czasu wysychania
warstwy powtoki. Wdrozenie nowej technologii pokrywania
odlewéw drogowych poprawito komfort pracy i wyeliminowato,
oprécz zagrozenia, ucigzliwy zapach mas bitumicznych, ktéry
towarzyszyt malowaniu odlewdéw w tradycyjnej technologii mas
bitumicznych.

Mimo posiadania automatycznej linii malowania produ-
kowanych wyrobéw, Odlewnia Zeliwa FANSULD wigcza sie
w europejski i Swiatowy trend rezygnacji z malowania zeliwnych
odlewéw drogowych majacy na celu ochrone srodowiska. Masa
bitumiczna badz inna farba (powtoka) zostaje dos¢ szybko
zmywana, $cierana lub odpada na skutek dziatania zmiennych
warunkow atmosferycznych i powierzchniowej korozji odlewu
i jest przenoszona do $rodowiska (wod, gruntu, itp.). Znakomita
jakos¢ powierzchni odlewdw uzyskiwanych aktualnie z nowo-
czesnej linii FBO, praktycznie brak wad powierzchniowych typu
zapiaszczenia, zazuzlenia czy tez strupy, niejako upowaznia
odlewnie do podejmowania dziatan w dazeniu do rezygnac;ji
z malowania. Efekt malowania zeliwnych odlewéw drogowych
poddawanych dziataniu warunkéw atmosferycznych i $cieraniu
mechanicznemu jest na ogot krotkotrwaty (kilkumiesieczny)
i w praktyce wielu odlewniom stuzy raczej do ,ukrywania” niedo-
skonatosci powierzchni odlewéw produkowanych w technologii
formowania recznego lub cze$ciowo zmechanizowanego, niz
do zwigkszeniu zywotnosci wyrobow (wtazdéw, krat Sciekowych,
itp.). Odpornosé korozyjna zeliwa szarego jest na tyle duza, iz
dodatkowe zabezpieczenie farbg jest raczej zbedne i jedynie na
krotki okres czasu poprawia estetyke odlewdw drogowych.

Podsumowanie

e Wprowadzenie innowacyjnej technologii formowania i zale-
wania odlewdw opartej na najnowoczesniejszych dostepnych
w Swiecie maszynach i urzadzeniach zostato poprzedzone
wybudowaniem nowej struktury organizacyjnej Spotki.

e Jednym zfilaréw tej struktury byto zorganizowanie w 2007 r. Dzia-
fu Rozwoju ztozonego z wysokiej klasy specjalistéw inzynierow
oraz wyposazeniu ich stanowisk w instrumenty informatyczno-
techniczne adekwatne do zadan zwigzanych z projektowaniem
technologii dla Automatycznej Linii Formierskiej.

e W trakcie doprowadzania Automatycznej Linii Formierskiej do

zatozonych zdolnosci produkcyjnych sukcesywnie wycofywa-

no z eksploatacji gniazda produkcyjne oparte na formierkach

FKT, kokilarkach pionowych do odlewania korpuséw wtazoéw,

a odlewanie reczne ograniczono praktycznie do potrzeb we-

wnetrznych odlewni.

Automatyczna Linia Formierska stworzyta nowe mozliwo-

Sci technologiczne wykonywania odlewéw. Dziat Rozwoju



opracowuje wiec nastepne kierunki produkcji i sprzedazy
odlewow, inne niz tzw. odlewy drogowe. Nastgpita wiec sze-
roko zakrojona dywersyfikacja produkcji i sprzedazy odlewéw
zeliwnych.

Na podkreslenie zastuguje réwniez fakt, iz zdecydowana
wigkszo$¢ dziatan Spodtki w obszarze inwestycji zaréwno

w nowoczesne, proekologiczne technologie jak i nowoczesne
urzadzenia byly realizowane we wspodtpracy z jednostkami
naukowymi i badawczymi, gtéwnie z Wydziatem Odlewni-
ctwa AGH w Krakowie - w ramach realizacji bezterminowe;j
umowy o wspotpracy i z branzowym Instytutem Odlewnictwa
w Krakowie.
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Zblizajace sie Swieta Bozego Narodzenia
niosg wszystkim nadzieje na uspokojenie, ZyczIliwosc i spetnienie marzen.
W te piekne i jedyne w roku chwile
chcemy ztozyc Paristwu najlepsze Zyczenia
pogodnych, zdrowych i radosnych dni,
a Nowy Rok 2013 niech przyniesie wiele sukcesow
w Zyciu osobistym i w pracy zawodowej, realizacji planow i zamierzen.
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Zarzad i Pracownicy firmy
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