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Plan prezentacji

» Wprowadzenie

» Wybrane aspekty technologiczne
przygotowania wsadu ubijanego dla
baterii koksowniczych

> ldeai koncepcja inteligentnego systemu
sterujacego procesem ubijania
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Wprowadzenie
Systemy obsadzania komor koksowniczych

SYSTEM ZASYPOWY

2e

SYSTEM UBLJANY

PARAMETRY WSADU WEGLOWEGO

System zasypowy

gestosc¢ ', kg/ms3 750 - 850
uziarnienie, % <3.15mm 75 - 85
zawartosc¢ wilgoci, % 8-9
porowatos¢ wsadu, % ~45 - 50

System ubijany
1000 - 1150
90 - 95
9 -11
~25 - 35
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Zalety systemu ubijanego

» Wyzsza wartos¢ wskaznika
wytrzymatosci poreakcyjnej CSR

> Nizsza wartos¢ wskaznika scieralnosci
koksu M10

»> Nizszy koszt mieszanki wsadowej
» Wyzsza produktywnos¢ z komory

CSR of coke / %
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Schemes

#rédto: Journal of Environmental Sciences 2013, 25(Suppl.) $190-5195/Yaru Zhang et al.

W CSR Stamping
I I I u CSR Top Charging

Blend 1 Blend 2 Blend 3

Coking test 2014, Russian Coal

DMT; Germany
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m 945 kg/m3
. =990 kg/m3 45
35 40
20 30 40
Udziat wegla typu 34, %
Zrédto: badania ICHPW, Karbotest
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Wybrane aspekty technologiczne
Destrukcja ubitego wsadu weglowego

Gléwne przyczyny destrukcji ubitego wsadu w trakcie obsadzania

> Niewlasciwe parametry technologiczne mieszanki wsadowej (zawartos¢ wilgoci, stopien
przemiatu, homogenizacja - np. lokalne przewilgocenie)

» Zbyt niska gestos¢ wsadu, nierownomierna dystrybucja gestosci — niewtasciwie przeprowadzony
proces ubijania, nieprawidiowo dobrana praca ubijania, nieprawidtowa praca ubijakow

> Inne - nieodpowiednia sztywnos¢ skrzyni ubijania, wibracje napedow i maszyn w trakcie
obsadzania, drgania ptyty obsadowej, wzajemne relacje geometryczne skrzyni ubijania, ptyty
obsadowej, posadzki komory koksowniczej
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Wybrane aspekty technologiczne
Gestos¢ wsadu/wytrzymatos¢ mechaniczna

Zastosowanie systemu ubijanego wymaga przygotowania ubitego wsadu weglowego o gestosci
zapewniajacej otrzymanie koksu o odpowiedniej jakosci oraz wytrzymatosci gwarantujacej jego
bezproblemowy zatadunek do komory koksowniczej .

1050
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E) /)//./
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800 ‘ . . . . . Skiad ziarnowy np ykj.
0 100 200 300 400 500 600 700 mieszanki

Praca ubijania, J/kg
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Sterowanie procesem ubijania

Cel: wsad o gestosci 1000 kg/m3 (stan suchy)

)
Sktadowisko -
wegla Weglownia .
(mielenie, komponowanie, Wsadn!.ca . Bateria
dowilzanie) (proces ubijania) (proces koksowania)

Parametr sterowalny:

Energia/Czas ubijania

A czas ubijania: 6 min

Obecny sposéb doboru pracy/czasu ubijania:
* rutynowy,

* metodg préb i btedow,

* na podstawie doswiadczenia operatora

* brak kontroli gestosci

B czas ubijania: 8 min

C czas ubijania: 11 min

86 & S«

D ubijanie manualne
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Sterowanie procesem ubijania

Koncepcja inteligentnego systemu sterowania

Parametr zadany Parametry state

Parametr
Gestos¢ wsadu f [veaf, Ad, Wt , U, JEus,) | Sterowalny
Algorytm sterowania oparty na zwalidowanym modelu . /
matematycznym wptywu wiasciwosci wsadu na gestos¢ Sl S

Zadana gestos¢ wsadu: 1000 kg/m3 (stan suchy)

Parametry wejsciowe: Parametr wyjsciowy:

E g — €zas ubijania

vz, A%, WY, Uziapy
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Model matematyczny wpltywu wlasciwosci
mieszanki na gestosc ubitego wsadu

N

1100

1075

1050

= =
o o
(=] M
o u

975

950

925

900

875
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850
R?=0,9743

825 e e

800 =
800 825 850 875 500 925 950 975 1000 1025 1050 1075 1100
gestos¢ wsadu (zmierzona), kg/m3

Gestos¢ wsadu = f (Vdaf, Ad, Wt , U, ens Eugrs)

Model opracowany w skali laboratoryjnej (~1kg)
w ramach projektu Inteligentna Koksownia
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Projekt Badawczo-Rozwojowy
Inteligentny system przygotowywania wsadu
ubijanego dla baterii koksowniczych

akronim: SmartStamp
program sektorowy: Innostal

Whnioskodawca: HPH Hutmaszprojekt m
ichpn

Wykonawca czesci Badawczej: ICHPW

Celem projektu jest opracowanie
Inteligentnego systemu przygotowania
wsadu ubijanego dla baterii koksowniczych
SmartStamp sktadajacego sie z:

* inteligentnego programu sterujgcego
procesem przygotowania wsadu ubijanego
(ControlStamp)

* innowacyjnego mechanizmu ubijania
(SingleStamp) - indywidualnie sterowany
pojedynczy ubijak.
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Projekt Badawczo-Rozwojowy
Inteligentny system przygotowywania wsadu
ubijanego dla baterii koksowniczych

Whnioskodawca: HPH Hutmaszprojekt

Wykonawca czesci Badawczej: ICHPW m Il:llll

Koncepcja realizacji projektu:

. Model matematyczny uwzgledniajacy

Etap 1: Identyfikacja wplywu kluczowych parametréow : .-
jakosciowych wegli oraz procesu zageszczania na parametry wggle kra]owe | importowane
fizykomechaniczne wsadu weglowego
. Przeskalowanie modelu:
‘ skala laboratoryjna/ péttechniczna/
przemystowa,
:;:Q Etap 2: Opracowanie funkcji przejscia (scale-up) modelu ‘ Zintegrowanie systemu sterowania z
matematycznego na rzeczywistg baterie koksownicza indywidualnym T Ty ubijania
; Walidacja modelu i implementacja
algorytmu sterowania w skali
Etap 3: Opracowanie i testowanie systemu sterujacego péltechnicznej
procesem ubijania ControlStamp w skali péitechnicznej.
@ Opracowanie systemu (software + Akpia),
‘ testowanie i optymalizacja systemu w
warunkach przemystowych
A Etap 4: Opracowanie demonstracyjnej wersji systemu
przygotowania wsadu dla baterii systemu ubijanego
= SmartStamp @ System gotowy do wdrozenia w

warunkach rzeczywistych
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Dziekuje za uwage !

W razie pytan prosze o kontakt: mrejdak@ichpw.pl
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