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Foundry Applications Dust extraction for
molding line as well as shake out area

Big cores can be the I
reason for tar in the (i > 9;
O /
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Shake out area

E Control flap Molding area

Pouring line
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Parco raffreddamento combinato
staffe + smottatura in cassoni
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_ _ Volume 1429 m3
Elementi da considerare

1. Volume cabina parco raffreddamento

246

2. Superfici libere in ingresso e uscita cabina

B Rosso Verde

3. Energia da dissipare

4. Quantita di gas sviluppati
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Superficie libera carro
Larghezza

Altezza

Superficie

% libera

Superficie libera

Linee

Superficie libera staffa
Larghezza

Altezza

Superficie

% libera

Superficie libera

Staffe

Superficie libera pesi
Superficie libera corsie

TESTATE INFERIORI
TOTALE SUPERFICIE LBERA

[

1,8816 m2

3,024|m2

0,504 m2

4,96 m2

10,3696 m2
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TESTATE SUPERIORI Larghezza altezza nita Superficie
m m n° m2

Spazio tra i carri rettangolo TOtaIe su pe rfiCi

Angolo cassone binario trapezio

Cassone binario rettangolo I i be re in m2

lato cassoni binario rettangolo
Sopra cassone rettangolo
Spifferi

Contorno Apertu re teState
superiori cassoni

Valore considerato

Testate Aperture testate

Superficie da considerare XX, XXX m2

Inferiori staffe
Perimetri e
contorni vari

Aperture varie

Totale superfici
libere XX




Calcolo energia da
dissipare e volume
minimo ricambio d’aria

Staffe colate all’'ora

Peso medio colato

Forme in raffreddamento
Massa ghisa in raffreddament

T ingresso
T uscita
Delta T

Calore specifico ghisa
Energia da dissipare

Calore specifico Aria
Peso specifico Aria
Salto termico aria
Volume d’aria necessario

nO
kg
no
kg

°C
°C
°C

Kcal/kg
Kcal

Kcal/kg
a/lt

°C
Nm3/h

Stima volumi gas e fumo
emessi e relative

temperature

Tipologia di anime / legante
% di legante per kg di sabbia

anime

Peso medio anima per staffa

Staffe ora
Legante in processo

Staffe /forme in raffreddamento
Legante in parco raffreddamento
Stima fumi/ vapori emessi
Temperatura fumi emessi

Processo

%

Kg

nO
Kg/h
nO

Kg
Nm3/h
°C
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Foundry Applications DISA

o-lofollofa]alulnf

Melting furnaces

Pouring furnaces
Pouring line
Cooling houses
Shace out

Shot blast
Finisching

Sand preparation

Molding line

Dust extraction
unit
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FOUNDRY

www.mcmfoundry.com
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- Alarms Buffer
| Clean Alarms Buffer
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Aspirazione
centri
fusori ad

induzione
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CORRENTI LATERALI E TURBOLENZE
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Esempi di flussi e turbolenze in un reparto colata
grandi getti, dimensioni struttura 14 x 40 mt



Intercettare |
fumi il piu
vicino possibile
al punto di
emissione e la
soluzione
migliore per
efficienza e
riduzione del
volumi necessari
per la bonifica
ambientale
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;JFS Flat Bag Filter 4

%’Compact and Efficient Filtration ‘_l

1= Soluzioni abbattimento polveri
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Mixing reaktor cooler Mixing reactor ‘

Main radial fan

stack

MIKROPUL

Nederman

Recirculation

lime

r- Filter N Filter S
]
i]';

[ Anlage |

N
HOKI-E
— T Y




MIKROPUL

Dust extraction systems for Aluminum Industry

Nederman

Refe rences Flue gas cleaning data:
SEPARATION OF DIOXINS ALUMINUM RECYCLING

Flow rate: 70.000 m3¥hi. N.
‘ approx. 100 °C

Mixing reaktor cooler Mixing reactor
‘J g 1 :- , L . Main radial fan Dirty gas data:
e Dust 2-3g/m*i.N
ack HCl < 200 mg/m?3i.N.
HF < 15mg/m3i. N.
Dioxins < 15ng/m?i.N.
Eq Clean gas data:
2 _ Recirculation Dust <5 mg/m3i. N.
o HCl <30 mg/m?i. N.
HF <5mg/m?i. N.
Dioxins <0,3ng/m?®i. N.
HOK Additive 20% activated coke, 80% Ca(OH)2
[(Anlage |—+ Ersi (separate injection)
[Anlagec }—>



MIKROPUL
References — Norsk Hydro Nederman

Anode Paste Production Emission warranty
Extraction at 2 kneaders and the pitch tank

= Ctotal 30 mg/Nm?®

Filter Double deck FS .
type 722/4,50/504 = Benzo(a)pyren 0,02 mg/Nm

Benzene < 0,5 mg/Nm?
Air volume 55.000 Am¥h at 50°C

= Dust 10 mg/Nm?
Petrol coke- and anode

Additive e

Footprint 6 x10 m

Raw gas load
C total 130 mg/Nm?*
Benzo(a)pyren 0,3 mg/Nm?
Benzene < 0,5 mg/Nm?

Dust 150 mg/Nm?




MIKROPUL
References — Aluminium Norf Nederman

Flue gas cleaning for 2 gas fired multi-chamber Aluminium furnaces

Filter type 2x FS 722/7,25/1015
Air volume 170.000 Am¥h at 110°C
Residual dust content <1 mg/Nm?

Emission HCl <5 mg/Nm?

Noxious gases (max. amounts)

HCL 200 mg/Nm?® wet

HF 10 mg/Nm® wet

SOx < 100 mg/Nm* wet

Additive Ca(OH)2
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Figure 2.99: Dust emissions from casting. cooling and shake-out processes using lost moulds
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