ISD DUNAFERR és Pannonia Ethanol
Uzemlétogatés

Az Energetikai Szakkollégium 2014. 6szi félévi programjanak keretén belil kertlt sor az
ISD DUNAFERR Vasmi és a Pannonia Ethanol bioetanol tizemek megtekintésére.

A dunaujvarosi székhelyld ISD DUNAFERR tarsasagcsoport Magyarorszag egyik
legnagyobb ipari termeld vallalata. A tobb mint hat évtizedes multra visszatekinté
cégcsoport tevékenységének kozéppontjdban a vev6kdzpontu termelés, a
versenyképes acéltermékek gyartdsa, a min6ség- és kornyezettudatos munkavégzés,
az egészséges és biztonsagos munkakodrnyezet megteremtése all. A tarsasagcsoport
jogel6djének, a Dunai Vasmi épitésének kezdete az 1950-es évre tehet6. Az
atadtak az |. szdmu nagyolvasztot és abban az évben megtortént az els6 csapolas is.
A fejlesztések tovabb folytak a kapacitds novelése és a mindségi acél elGallitdsanak
érdekében. 1983-ban a Dunai Vasmd( felvette a DUNAFERR nevet. A rendszervaltas
utana az orosz piacok elvesztése gazdasagilag érzékenyen érintette a gyarat, igy a
kormany a privatizacié mellett dontott 2002-ben. 2004-ben a privatizacié sikeresen
lezarult és egy ukran-orosz konzorciumhoz kerilt az Gzem, igy létrejott Kelet- és
K6zép-Eurépa legnagyobb vasipari csoportja. 2007-ben a gyar felvette az ISD
DUNAFERR Zrt. nevet.

A cég a sziikséges nyersanyagokat, érceket kilfoldrél szerzi be. 1993 6ta, a mecseki
feketek&szén-banyak bezdrasa utan, a kokszot is kizardélag importdlja. Tovabba a
hideghengerml bramma igényét részben a helyben ontott acélbdl, valamint
Ukrajnabdl érkezd készletekkel elégitik ki.

A telephelyen taldlhaté egy eré6md, amely az acélgyartashoz szikséges hatalmas
villamos energia igény 1/4-dét fedezi, masrészt hasznositja a termelés soran
keletkezett koho- és kamragazt. A kazanhazban 8 db vegyestiizelés( kazan talalhato,
melyekben négyféle tizelGanyag elégetésével torténik a gbztermelés, az el6bb
emlitetteken kivil foldgazzal és flitGolajjal. A géphazban 4 db gbézturbina talalhatd
(6sszes névleges villamos energia termel6kapacitdsuk 65 MWe), melyek feladata az
ipari g6z, ill. a villamos energia el8allitasa.

A gyar jelenleg évente 1,4-1,7 millié tonna acélt allit el§, amit a kilfoldi tulajdonos 3
millié tonndra szeretne novelni, azonban ezt a gazdasdagi vilagvalsag és a mostani
orosz-ukran rossz viszony hatraltatja. Technoldgiai szempontbdl az Ulzemet
folyamatosan karbantartottdk az évtizedek sordan és a mai kor kdvetelményeinek




megfelel6en modernizaltdk. A lentebbi képen (1. abra) lathaté az ISD DUNAFERR
technoldgiai rendszerének sematikus abrazoldsa. Ezek kozul megtekintettik a
nagyolvasztét, a konvertert és a folyamatos acélonté mivet. A meleghengermdivet
id8 hianyaban nem sikeriilt megtekintenink.
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1. abra ISD DUNAFERR technolégiai rendszere

Az ISD DUNAFERR a&ltal gyartott melegen hengerelt, pacolt, hidegen hengerelt,
horganyzott szalagokat és tablalemezeket, valamint nyitott és zart hidegen hajlitott
idomacélokat elsGsorban gépipari, jarmuipari és épitGipari termékek gyartasdhoz,
acélszerkezetek, haztartasi berendezések és egyéb alkatrészek el6allitdsahoz
hasznaljak fel. A tarsasagcsoport arbevételének jelent8s részét kiilpiacokon realizdlja,
legfontosabb partnerei Németorszag, Lengyelorszag, Ausztria, Csehorszag, Szlovakia
és Olaszorszag.

Latogatdsunk soran el6szor egy munkavédelmi oktatason vettiink részt, majd egy
kisfilmet néztlink meg, ami a cég fennalldasanak 60. évforduldjara késziilt.

Ezutan utunk a nagyolvaszté felé vezetett, ami a nyersvasgydrtas legelterjedtebb
kemencetipusa. A vasércekbdl redukalassal allitjak el6 a kemencében a nyersvasat. A
redukciét szén segitségével végzik, amit koksz formadjaban hasznalnak fel. A
DUNAFERR-nél két kohé lGzemel: az I-es szdamu koho térfogata 960, a ll-es szamué
1033 kobmeéter, el6bbit az idei évben épitették Ujja, aminek kdszonhetben a
termelési kapacitas nem csokkent. Ezek a kohdk manapsag mar a kisebb méretliek
kozé tartoznak, ugyanis Japanban mar 5000 kobméteresek is el6fordulnak. A kohdk
irdnyitétermében szemigyre vehettik az ott alkalmazott gyartdsi moddszer




szamitégépes modelljét, amelybdl kiderilt, hogy a kokszot és a vasérceket két
billen&kocsival szallitjak a kohdk tetejére és ontik egy tarold részbe. Ott addig tartjak,
amig a megfelel6 2:1-hez (vasérc:koksz) keverési arany be nem all, illetve mig az
Uzemi térben fel nem szabadul kapacitds. Mindegyik kohdhoz tartozik 4 léghevité és
befuvd, amivel 1050 °C-os forrd levegével melegitik el6 a kohdkokszot, mellette
pedig egy kis mennyiségl foldgazt is beengednek a kohd medenceterébe. EIGbbi azt
a célt szolgdlja, hogy minél kevesebbet ideig kelljen heviteni az érceket, mig utdbbi
az égést segiti el6. A koho belsejében a megfelel§ ideig kezelik a nyersvasat, majd a
csapolas kovetkezik, amely soran a magas karbontartalmd vas 1470-1480 °C-os
hémérsékleten folyik ki az Gizemi térbél nagy szikrdzasok kozepette. A lecsapolas két
részbdl allé folyamat. El6szor egy Utvefardval kifurjdk a csapolas helyét, azonban a
falat tilos vele teljesen atfurni, mivel a hirtelen kioml6 forré vas karositand a
fauroeszkozt. Utdna egy oxigénlandzsdval égetik ki a fennmaradd falvastagsagot. A
csapolonyildstol tlzallé téglakkal kirakott elvezetékben folyik a kész nyersvas a
szintén t(izalld téglakbdl kirakott Gistokbe. Innen az istoket mozdonyokkal szallitjak a
konverterekhez. A nagyolvasztéban naponta mindkét kohét 11-szer csapoljdk meg.
Egy csapolds soran hozzavet6legesen 100-150 tonna 4-5% karbon tartalmu
nyersvasat allitanak el6. Mellette salak is képz6dik, amit idénként el kell tavolitani a
kohd belsejébd6l. A lecsapolt salakot szildrd dallapotban a cementiparban és az
épitGiparban hasznositjdk. A kohositdas egyik mellékterméke a torokgaz, amelyet
energiatermelésre, kazanf(itésre és visszajaratva a kohdba befujt levegé
elémelegitésére hasznalnak.

Az ISD DUNAFERR-nél konverteres acélgyartast alkalmaznak, amely egy oxidalo
olvasztasi folyamat. Ennek sordn a betétanyagokat nagyméretd, t(izalldé béléssel
ellatott konverterbe adagoljak. A f6 betétanyagok, a folyékony nyersvas és a szilard,
valogatott acélhulladék, a salakképz6 adalékanyagokkal egyltt keriilnek a
konverterbe. Ezt kdvetGen a konverter felsé részén, vizzel hiitott landzsan keresztil,
tiszta oxigént fuvatnak be 20 percen keresztiil, melynek hatasara magas h6fokon
megtorténik az oxidald olvasztas. A fuvatds sordn a betét karbontartalmanak donté
része kiég. A megfelel6 minGségi acél elGallitasahoz sziikség van 6tvozGanyagokra is,
mint pl.: sziliciumra, ferromanganra és aluminiumra. Amikor az acélmester késznek
latja a konverteres folyamatot, akkor mintat vesznek a forrd acélbdl, amit az
ugynevezett gyorslabor 2-3 percen belill elemez és visszajelez, hogy szlikség van-e
még valamilyen 6tvoz8re vagy az elkésziilt acéladagot lecsapolhatjak-e. Egy Ust acélla
konvertalasnak ideje kb. 40 perc. Csapolds kdzben a primersalakot visszatartjak, majd
az el6allitott acélmennyiséget karbon gazzal utdkezelik. Az ISD DUNAFERR ZRt.
acélmdivének  konverterlizemében két darab, egyenként 135 tonna
befogaddképességli konverter kerilt beépitésre, azonban altaldban csak egyet
Uzemeltetenek.

A konverterben gyartott acél 100%-at a folyamatos ontémiben (FAM) ontik le. A
Dunai vasmlben 1973-ban és 1974-ben léptek Uzembe a kétszalas, vertikalis
elrendezés(, téglalap szelvény( kristalyositokkal mikodé ontégépek. A folyamatos
ontés soran az acéllal teli 6nt6iistot daruval emelik az 6ntdészintre, ahol Gstforditok
segitségével ontési helyzetbe forditjak. Az Gston 1évé toldzar nyitasa utan a folyékony
acél a kozbensd Ustbe folyik. A rézfalu, vizzel h(itott kristalyositékban kezdédik el az
acélszal kristalyositdsa, amely a szekunder h(it6zédndban tdmasztégorgbk kozott
haladva, siritett leveg6vel porlasztott viz segitségével teljes keresztmetszetében




megdermed. A szalat foldgaz-oxigén vagodpisztolyokkal daraboljak a szlikséges
méretre. Ezt kdvet6en egy buktatokeret segitségével keril a kiadd gorgbsorra. Egy
Ust ontési ideje 55-60 perc. Az igy el6allitott brammakat vasuti szerelvényeken
juttatjak el a meleghengermd(vi hevit6 kemencékhez. A folyamatos 6ntés teljesen
automatizalt. A lemezhengerlés alapanyagaul szolgdlé brammak vastagsaga 230 mm,
szélessége 860 és 1550 mm kozott valtozhat nyolcféle méretben.

A konverterek és a FAM-ok munkaideje Ustokre vonatkoztatva eltér6, ezért a
gyartast id6re optimalizalni kell. Ezt oldjdak meg az ugynevezett keresztbedntés
technikajdval.

A dunaujvérosi latogatasunk sordn egy ebéd utan Dunaféldvdrra utaztunk, ahol a
Pannonia Ethanol Zrt. Gzemét tekintettiik meg.

A gyarat amerikai szabvanyoknak megfelel6en épitettek és 2012-ben adtak at,
amelyazéta megallas nélkil termel. Ennek kdszonhetéen a Pannonia Ethanol az egyik
"legtisztabb" bioetanolt gyartja az Eurdpai Unidban. A hazai biolizemanyag-termelés
nagyban hozzdajarulhat az orszag energiaimport fliggéség csokkentését elGiranyzo
céljai eléréséhez. A cég jelentés hazai felvasarldja a magyar kukoricanak, stabil
belfoldi keresletet teremt, és igy pozitiv hatdst gyakorol a mez6gazdasagi
jovedelmekre is.

Jelenleg a gyar 570000 tonna kukoricat dolgoz fel évente, amit 1 millié tonnara
novelnek hamarosan a jelenleg zajlé bdvitésekkel. A termel6k dltal beszallitott
kukoricanak magas minGségi kovetelményeknek kell megfelelniiik. A beérkezé
kukoricat Eurdpa legnagyobb, 55000 kdbmeéteres, kukorica taroldjaban raktarozzak
el.

A termelés a napi 1800 tonna kukorica ledaraldsaval kezd6dik, amib&l naponta 750
kébméter és évente 2,8 millié liter bioetanolt allitanak el6. A ledaralt kukoricat
meleg vizzel 6sszekeverik és egy 86 oC-os kukoricamasszat hoznak létre. Ebbdl az
anyagbol hidrolizis soran torténik meg a hosszi szénhidrat-lancok feldarabolasa
és glikdzza alakitdsa. Az erjesztés soran éleszt6 bekeverésével, szabalyozott
koriilmények kozott torténik meg az alkohol el@allitdsa. Az 0sszekevert masszabdl
f6zés soran alacsony alkoholtartalmu (12-14%), nagy viztartalmu cefre lesz kb. 80 6ra
leforgasa alatt. A cefrébdl az alkohol kivonasa tobb fokozatu desztillacidval torténik.
El6szor a cefre bekeril a desztillacios toronyba, ahol felil marad az alkohol, mig a
salak a tartaly aljara sillyed. A feliil maradt alkohol leparldsa utan a desztillacié
végterméke altaldban 95-96%-os tiszta alkohol, melyb&l molekulasz(ir6 segitségével
érik el a 99,9%-o0s tisztasagot. A termelés teljesen zart rendszerben folyik, ennek
elénye, hogy mintat tudnak venni és esetlegesen korrigdlhatjdk a termelést. Az igy
készllt bioetanolbdl dllitanak el6 E10-es és E85-0s lzemanyagot, vagy 5 %-ban
bekeverik a benzin mellé.

A desztillacié utani cefremaradvdnynak a viztartalma nagyon magas, ezért a
centrifugdban tobb |épcsében kiszaritjdk az anyagot. Végul a 10-12%-os
nedvességtartalmu anyagbdl takarmanyt készitenek, ugynevezett DDGS-t, amit fGleg
tejelé szarvasmarhak taplalékahoz kevernek magas fehérjetartalma miatt. Emellett
65%-0s nedvességtartalmu, ugynevezett WDGS-t is készitenek, amit f6leg sertések
taplalasanak céljabdl értékesitenek.



http://hu.wikipedia.org/wiki/Gl%C3%BCk%C3%B3z

A két Gzemlatogatas soran mindenki rengeteg tudassal és éiménnyel gazdagodott. Az

egyetemen szerzett elméleti tudast most a gyakorlatban is [athattuk. RemélhetGleg
lesz még lehet6ség visszamennlink.

2. abra: Csapatkép
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