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Charakterystyka przedsięwzięcia

Przedsięwzięcie polega na zainstalowaniu 2 linii technologicznych do produkcji kul do młynów na terenie Toruńskich Zakładów Urządzeń Okrętowych „TOWIMOR”, zlokalizowanych 
w istniejącej hali produkcyjnej H7 o powierzchni zabudowy 2552 m2. 
W hali zainstalowane są 2 suwnice trawersowe- transportowe o udźwigu Q= 50 T i Q=32/8 T. Hala H7 połączona jest łącznikiem z budynkiem socjalnym. Przedmiotowe przedsięwzięcie obejmuje prace demontażowe wewnątrz obiektu, a następnie jego dostosowanie pod 2 linie produkcyjne: 

1.
XQ40 Linia walcowania kul do młynów 

2.
Linia kucia kul do młynów Ø80 do Ø125 mm

Nie przewiduje się rozbudowy kubaturowej obiektów przewidzianych do adaptacji pod realizację zamierzenia inwestycyjnego. W chwili obecnej obiekty pozostają nieużytkowane.
Wsad do obu linii dowożony będzie transportem samochodowym do hali H7 przez istniejącą bramę od strony północnej. Wywóz produkcji gotowej odbywał się będzie przez istniejącą bramę od strony wschodniej hali. Po jednej stronie drogi wjazdowej w hali (od północnej strony ściany szczytowej hali) zlokalizowany będzie skład prętów stanowiący wsad do linii technologicznych. Składy produkcji gotowej usytuowane będą po stronie południowej hali. 2 linie technologiczne zainstalowane będą pośrodku pomiędzy składami wsadu, a składami wyrobów gotowych. Dookoła hali H7 i budynku socjalnego znajdują się drogi do komunikacji samochodowej w celu dowozu wsadu i odbioru produktów oraz drogi pożarowe.
Linia XQ40 przeznaczona jest do produkcji stalowanych kul do młynów kulowych o średnicy 20 mm do 40 mm. Wsadem do produkcji są stalowe pręty okrągłe. Wielkość produkcji 500 do 1450 kg/h. Temperatura nagrzewu wsadu 900°C do 950°C. Wsad okrągły stal, o długości do 6 m. Do nagrzewania materiału do temperatury przeróbki plastycznej zastosowano piece indukcyjne – nagrzewanie elektryczne. W tym wypadku nie stosuje się nagrzewania w piecu zasilanym gazem ziemnym. Strefa podgrzewania wsadu składa się z 2 pieców - 1-szy o mocy 400 kW/ 3000 Hz i 2-gi 200 kW/6000 Hz. Dla produkcji kul o średnicy 20 mm nagrzewanie wsadu odbywa się w piecu 1-szym o mocy 200 kW/6000 Hz. Dla produkcji kul o średnicy 25 mm nagrzewanie wsadu odbywa się w piecu 2-gim o mocy 400 kW/ 3000 Hz. Dla produkcji kul o średnicy 20 do 40 mm nagrzewanie wsadu odbywa się w obu piecach.

Linia XQ40 walcowania kul składa się z następujących urządzeń:

1) Ruszt załadowczy wsadu (długość 5,5 m x szerokość 1,2 m)

2) Samotok podający pręty z rusztu do pieca
3) Piec grzewczy indukcyjny KGPS400kW/3000 Hz
4) Piec grzewczy indukcyjny KGPS200kW/6000 Hz

5) Elektryczne szafy zasilania i sterowania pieca
6) System chłodzenia pieców indukcyjnych- chillery- schłodzenie wody w obiegu zamkniętym do temperatury 40°C, zbiornik wody,
7) Walcarka formująca kule, moc napędu głównego 90 kW, sprzęgło, przekładnia, wały napędowe, stojak walcarki oraz zestawy walców
· Podwójne walce Ø20 mm

· Podwójne walce Ø25 mm
· Podwójne walce Ø30 mm
· Podwójne walce Ø40 mm

8) Transporter odbierający kule z walcarki- moc napędu 1,5 kW

9) Podajnik śrubowy kul, moc napędu 3 kW
10) System hartowania kul wodą na podajniku śrubowym, system spryskiwania kul (obieg zamknięty),
11) Instalacja rurowa z armaturą prowadzona w kanałach dla wody chłodzącej w obiegu zamkniętym dla pieca, szaf elektrycznych, rezonatora,
12) Instalacja rurowa sprężonego powietrza (prowadzona w kanałach)
13) Wyposażenie laboratorium- nożyce XZQ-35 do przecinania kul dla pomiarów twardości na przekroju
14) Twardościomierz Rockwella 200HRS-150
Wsad do linii kucia kul do młynów Ø80 do Ø125 mm stanowią pręty okrągłe o długości 3 do 6 m, stal węglowa, stal stopowa, złom stalowy niewsadowy N6 z szyn, stal  narzędziowa. Wydajność linii 1,2 do 4 t/h. Wydajność linii 12 000 do 14 000 ton/rok.
Linia ta składa się z następujących urządzeń:

1) Ruszt załadowczy wsadu (długość 6 m x szerokość 2 m)

2) Samotok podający pręty z rusztu do pieca
3) Piec grzewczy indukcyjny KGPS 800kW/1500 Hz- 2 sztuki, temperatura nagrzewu 1100°C do 1150°C. Do nagrzewania materiału do temperatury przeróbki plastycznej zastosowano piece indukcyjne – nagrzewanie elektryczne. W tym wypadku nie stosuje się nagrzewania w piecu zasilanym gazem ziemnym.
4) Komplet induktorów pieców grzewczych dla wsadu okrągłego o średnicy 60 mm, 80 mm 
i prętów 80 mm x 50 mm 
5) Elektryczne szafy rezonatorów pojemnościowych (zainstalowana moc 800 kW x 2), instalacja pneumatyczna, zamknięty obieg wody chłodzącej, zasilania i sterowania pieca
6) System chłodzenia pieców indukcyjnych - chillers- schłodzenie wody  w obiegu zamkniętym do temperatury 40°C, zbiornik wody, moc pomp obiegu wody 2 x 11 kW
7) Automatyczna hydrauliczna nożyca Q42-350A (maksymalna siła cięcia 3500 kN, moc zainstalowana 35 kW) - z kompletem noży dla prętów Ø 60 mm i Ø 80 mm, temperatura ciętych prętów 850°C do 1100°C
8) Pneumatyczna prasa C41-750 kg, moc zainstalowana 55 kW dla kucia wstępnego kul 
o średnicach Ø 125, 120, 110 i 100 mm,
9) Pneumatyczna prasa C41-400 kg, moc zainstalowana 30 kW dla kucia końcowego kul 
o średnicach Ø 125, 120, 110 i 100 mm,
10) Pneumatyczna prasa C41-400 kg, moc zainstalowana 30 kW dla kucia wstępnego kul 
o średnicach Ø 80 i 90 mm,
11) Pneumatyczna prasa C41-250 kg, moc zainstalowana 22 kW dla kucia końcowego kul 
o średnicach Ø 80 i 90 mm,
12) Transporter ślimakowy odbierający kule z pras
13) Instalacja hartowania kul, napęd obrotu pieca do hartowania- moc napędu 5,2 kW,
14) Instalacja odpuszczania po hartowaniu

· Przy produkcji kul o średnicy Ø 125 mm pręty nagrzewane są do temperatury 1050°C w obu piecach (800 kW + 800 kW), następnie cięte na nożycy hydraulicznej. Kucie odbywa się na pneumatycznej prasie C41-750 kg a następnie na pneumatycznej prasie C41-400 kg
· Przy produkcji kul o średnicy Ø 120 mm pręty nagrzewane są do temperatury 1050°C w obu piecach (800 kW + 800 kW), następnie cięte na nożycy hydraulicznej. Kucie odbywa się na pneumatycznej prasie C41-750 kg a następnie na pneumatycznej prasie C41-400 kg
· Przy produkcji kul o średnicy Ø 110 mm pręty nagrzewane są do temperatury 1050°C w obu piecach (800 kW + 800 kW), następnie cięte na nożycy hydraulicznej. Kucie odbywa się na pneumatycznej prasie C41-750 kg a następnie na pneumatycznej prasie C41-400 kg
· Przy produkcji kul o średnicy Ø 100 mm pręty nagrzewane są do temperatury 1050°C w obu piecach (800 kW + 800 kW), następnie cięte na nożycy hydraulicznej. Kucie odbywa się na pneumatycznej prasie C41-750 kg a następnie na 2 pneumatycznych prasach C41-400 kg 
· Przy produkcji kul o średnicy Ø 90 mm pręty nagrzewane są do temperatury 1050°C 
w jednym piecu (800 kW), następnie cięte na nożycy hydraulicznej. Kucie odbywa się na pneumatycznych prasach C41-400 kg a następnie na pneumatycznej prasie C41-250 kg
· Przy produkcji kul o średnicy Ø 80 mm pręty nagrzewane są do temperatury 1050°C 
w jednym piecu (800 kW), następnie cięte na nożycy hydraulicznej. Kucie odbywa się na 2  pneumatycznych prasach C41-400 kg a następnie na pneumatycznej prasie C41-250 kg
Przedmiotowe przedsięwzięcie jest związane z wykorzystaniem wody technologicznej na cele chłodnicze. Nie mniej jednak, woda ta będzie wykorzystywana w obiegu zamkniętym.










