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Введение

Настоящее «Руководство по эксплуатации» предназначено для изучения устройства, принципа действия, правил эксплуатации и технического обслуживания линии по измельчению и классификации шунгита п. Пиндуши (далее линия).

Дополнительно, кроме настоящего «Руководства по эксплуатации», необходимо руководствоваться следующими документами:

· паспорт  и руководства по эксплуатации на следующие изделия:

· Питатель электровибрационный ПЭВУ 180/110*500-6

· Элеваторы ЭЛК-3,2-1671, ЛМ-160.00.000;

· Мельница Титан-Д 063;

· Классификаторы центробежные 1 ВЦК-5, 2 ВЦК-1;

· Классификатор гравитационный 

· Циклоны СЦН-40-800, СЦН-40-400;

· Шлюзовой питатель Ш5-15-ЭНУ-01;

· Винтовой конвейер Г1-20-16П;

· Вентиляторы ВР6-13-6,3ПВ-01, ВР6-28-6.3ПВ1-01, ВР-132-30-5,2-01;

· Фильтр рукавный ФРКН-30;

· правила устройства электроустановок (ПУЭ);

           -  правила технической эксплуатации электроустановок потребителей (ПТЭ) и правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ);

· схема электрическая принципиальная;

К работе на мельнице допускаются лица, изучившие данное «Руководство по эксплуатации», а также руководства по эксплуатации всех компонентов, входящих в линию, прошедшие обучение по навыкам и условиям работы на оборудовании, представленных в линии, инструктаж по технике безопасности и имеющие квалификационную группу не менее 4. Оператор также должен пройти обучение по профессии оператор.

1. Описание и работа изделия

1.1 Назначение изделия

1.1.1 линия предназначена для переработки (дробления и классификации) шунгита:

- плотность материала                      
-  2,2 – 2,4 в куске;

- влажность, не более

 
-1-2% (при хранении под открытым небом во влажный период)
- насыпная плотность                       
-   1,3.

1.1.2 по условиям эксплуатации линия предназначена для эксплуатации в закрытом помещении при значении температуры окружающего воздуха от плюс 40 до минус 45ºС и относительной влажности 75% при плюс 15ºС.

1.1.3 Питание линии осуществляется от трехфазной четырехпроводной сети с напряжением 380 В и частотой  50ГЦ.

             Требования к параметрам электрической сети для питания линии следующие:

· отклонения напряжения сети переменного тока от номинального значения плюс 10%, минус 15%;

· отклонения частоты сети переменного тока от номинального значения не должно быть более плюс/минус 2%;

· окружающая среда – взрывопожаробезопасная, атмосфера промышленных предприятий.

1.2 Состав линии

Состав и комплектность линии приведены в таблице 1.1

Таблица 1.1

ПЕРЕЧЕНЬ ОБОРУДОВАНИЯ,

 входящего в линию по классификации и измельчению шунгита

	№
п/п
	Наименование
оборудования
	Кол-во,
шт.
	Произво-
дительность
	Мощность,
кВт
	Изготовитель

	Масса,
кг

	Оборудование основное технологическое

	2
	Элеватор ЭЛК-3,2-1671

Н транспортировки = 4700 мм
	1
	до 3,2 м3/ч
	0,55
	ООО "Консита", г. Москва
	350

	3
	Классификатор гравитационный 
	1
	2 т/ч
	-
	Ламел 777, г. Минск
	400

	4
	Циклон СЦН-40-800
	1
	2,2 м3/ч
	-
	ЗАО "Новые технологии", СПб
	-

	5
	Шлюзовый питатель Ш5-15-ЭНУ-01
	4
	до 2,3 м3/ч

	0,55

	Горьковская обл. «Димитровградхиммаш»
	114

	6
	Вентилятор 
ВР6-13-6.3ПВ1-01
	1


	до 3000 м3/ч


	11


	АО «Мовен»
г.Москва
	290

	7
	Винтовой конвейер 

Г1-20-16П L=5000
	1

	4м3/ч

	2,2
1500 мин-1

	ЗАО «Брянск- 

строммаш»
г.Брянск
	487

	8
	Винтовой конвейер 

Г1-20-16П L=6000
	1

	4м3/ч

	2,2
1500 мин-1

	ЗАО «Брянск- 

строммаш»
г.Брянск
	523


	9
	Винтовой конвейер 

Г1-20-16П L=9000
	1

	4м3/ч

	2,2
1500 мин-1

	ЗАО «Брянск- 

строммаш»
г.Брянск
	652

	10
	Винтовой конвейер 

Г1-20-16П L=9000
	1

	4м3/ч

	2,2
1500 мин-1

	ЗАО «Брянск- 

строммаш»
г.Брянск
	652

	11
	Винтовой конвейер 

Г1-20-16П L=7000
	1

	4м3/ч

	2,2
1500 мин-1

	ЗАО «Брянск- 

строммаш»
г.Брянск
	579

	12
	Винтовой конвейер 

Г1-20-16П L=8000
	1

	4м3/ч

	2,2
1500 мин-1
	ЗАО «Брянск- 

строммаш»
г.Брянск
	618

	13
	Питатель электровибрационный ПЭВУ 180/110*500-6
	1

	1,2м3/ч

	
	Санкт-Петербург
«Механобр-техника»
	40

	14
	Элеватор ЛМ-160.00.000-02
(ковши мелкие, привод левый) ННОМ =6,3 м
	1

	12 м3/ч

	3

	Караганда ЗАО КМЗ
им.Пархоменко
	1400

	15
	Мельница со встроенным
классификатором
	1

	1т/ч

	75+7,5+5,5

	ЗАО "Новые технологии"


	2400

	16
	Классификатор центробежный 1 ВЦК-5
	1

	5 т/ч

	5,5

	«Ламел 777»
г.Минск
	750

	17
	Циклон 1 СЦН-800х2
	1

	5000 м3/ч
	-

	ЗАО "Новые технологии"
	200+200

	18
	Вентилятор 1
ВР6-28-6.3ПВ1-01
(правого вращения ПР 90°)
	1


	6500 м3/ч


	18,5
3000 мин-1

	АО «Мовен»
г.Москва


	380



	19
	Винтовой конвейер 

Г1-20-16П L=11000мм
	2

	4м3/ч

	2,2
1500 мин-1

	ЗАО «Брянск- 

строммаш»
г.Брянск
	750


	20
	Классификатор цен-
тробежный 2 ВЦК-1
	1

	1т/ч

	2,2

	«Ламел 777»
г.Минск
	350


	21
	Циклон 2 СЦН-40-500

	1

	1000 м3/ч

	-

	ЗАО "Новые технологии"
	80


	22
	Вентилятор 2
ВР6-13-6.3ПВ1-01
	1


	1500 м3/ч


	11


	АО «Мовен»
г.Москва
	290



	23
	Фильтр рукавный
ФРКН-30
	1

	3060 м3/ч

	-

	Кемеровский з-д
«Химмаш»
	1109



	24
	Вентилятор 3
ВР- 132-30-5,2-01
	1


	2500-4500

м3/ч
	7,5


	АО «Мовен»
г.Москва
	148



	25
	Шлюзовой питатель
Ш5-15-ЭНУ-01
	8

	до 2,3 м3/ч

	0,55

	Горьковская обл. «Димитровградхиммаш»
	114



	26
	Винтовой конвейер
Г1-20-16П (привод правый со стороны выгрузки L=9000 мм)
	1

	4м3/ч

	2,2
1500 мин-1

	ЗАО «Брянск-стром-маш»
г.Брянск

	652

	Оборудование нестандартное

	27

	Бункер приемный

Vr=2,3 м3
	1

	-

	-

	ЗАО "Новые технологии"
	110

	28

	Рама с площадкой на
отм. +2.600
	1

	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	29

	Воздуховод L=1000
мм, D=370
	1

	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	9

	30

	Воздуховод L=2000
мм, D=300
	1


	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	15

	31
	Воздуховод L=6300
мм, D=250 мм
	1


	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	39

	32

	Бункер Vr=1 м3
	4
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	110

	33

	Затвор перекидной
	2
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	34
	Рама с площадкой на
отм. +2.250
	1

	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	35
	Рама с площадкой на
отм. +1.400
	1

	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	36
	Бункер Vr=1,2 м3
	1
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	120

	37
	Воздуховод L=2700
мм, D=300 мм
	1

	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	20

	38
	Воздуховод L=9000
мм, D=175 мм
	1

	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	40

	39
	Воздуховод L=4500
мм, короб 252x200 мм
	1

	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	32

	40
	Рама с площадкой на
отм. +4.100
	1

	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	41
	Устройство пересыпное
	1

	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	42
	Воздуховод L=2500
мм, D=300
	1

	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	19

	43
	Бункер V=0,7 м3
	2
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	85

	44
	Воздуховод L=2000
мм, D=270
	1

	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	14

	45
	Воздуховод L=2000
мм, D=170
	1

	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	9

	46
	Бункер Vr=0,7 м3
	2
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	85

	47
	Бункер
	1
	
	
	
	

	48
	Питатель
	1
	
	
	
	

	51
	Затвор перекидной ручной
	1
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	52
	Устройство пересыпное
	1
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	53
	Устройство пересыпное
	1
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	


	54
	Рама под классификатор
	1
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	55
	Бункер
	1
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	56
	Бункер
	2
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	57
	Воздухопровод (270х110) мм
	1
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	58
	Воздухопровод (200х230) мм
	1
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	59
	Рама с площадкой на отм. +2.300 с ограждением
	1
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	60
	Тележка под мешок
	10
	
	
	
	

	61
	Воздухопровод (140х315) мм
	1
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	62
	Воздухопровод
	1
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	

	63
	Площадка с рамой на отм. +2.100 с ограждением
	1
	
	
	ЗАО "Новые технологии"
	


1.3Устройство и работа линии


Технологические схемы линий 1 и 2 представлены на рис 1 и 2, схемы расположения оборудования на рис 3 и 4 соответственно см Приложение 1. В состав оборудования лини поставляемого ЗАО «Новые технологии» не входят сушильный барабан 1 и ленточный конвейер 49 и комплектуются заказчиком отдельно.

Каскадно-гравитационный классификатор 3 классифицирующей линии будет работать периодически, по мере производственной необходимости. В связи с этим линия может работать по двум схемам. По первой схеме исходный материал фр(0-20) мм подается со склада погрузчиком в приемный бункер. Питателем и ленточным конвейером подается в сушильный барабан. Высушенный материал винтовыми конвейерами подается в приемный бункер 27 измельчительно-классифицирующей линии 1. Воздух запыленный после сушильного барабана идет на очистку в систему аспирации сушильного барабана. При работе по схеме 2 высушенный материал после сушильного барабана через перекидное устройство подается в элеватор 2, который подает материал на гравитационный классификатор, где происходит выделение готовой фракции (-3+1) мм и (-5+3) мм. Эти фракции попадают в бункеры, затем посредством шлюзовых питателей попадают в винтовые конвейеры 9 и 10 и ими подается на загрузку в мешки, установленные в тележках 27. Фракция (+5)мм винтовым конвейером  8 подается в винтовой конвейер 12, а затем в приемный бункер 27 измельчительно-классифицирующей линии на помол. Запыленный воздух после классификатора 3 подается в циклон 4, в котором выделяется фракия (-1) мм. Данная фракция через шлюзовый питатель, а  также через конвейера 11 и 8 идет на помол в приемный бункер 27 измельчительно-классифицирующей линии. Затем воздух после циклона 4, по воздуховоду 25 вентилятором 6 подается, посредством воздуховода 28 снова в классификатор каскадно-гравитационный 3. Часть воздуха после вентилятора 6 сбрасывается на очистку в систему аспирации по воздуховоду 29. Таким образом, фракции (+5) мм и (-1) мм попадают в приёмный бункер 27  измельчительно-классифицирующей линии.

В том случае если нет необходимости во фракциях (-3+1) мм и (-5+3) мм, то весь материал сразу после сушилки попадает в винтовой конвейер 12 и затем в приёмный бункер 27. Исходный материал, крупностью до 20мм с влажностью не более 3,5%, через питатель вибрационный и элеватор ленточный Л-160 поз.14 поступает в мельницу центробежную со встроенным классификатором 15, где происходит измельчение.

 Мелкий материал потоком воздуха подается во встроенный классификатор, где происходит разделение по граничной крупности 80мкм. Недодробленый материал крупнее 80мкм выводится из мельницы через выгрузочный патрубок в элеватор, который вновь подает сырье в мельницу на доизмельчение. Фракция менее 80 мкм с потоком воздуха через верхний патрубок мельницы  поступает в центробежный классификатор 16, где происходит выделение готовой фр.(+40-80)мкм, поступающей в бункер. Из бункера эта фракция может как готовый продукт подаваться через шлюзовый питатель винтовым конвейером 19 на упаковку. Если же эта фракция не нужна в виде готового продукта, ее можно посредством перекидного устройства вернуть элеватором на доизмельчение в мельницу 15.

 
После центробежного классификатора 16 фр.(0-40)мкм с потоком воздуха поступает на осаждение в циклон 17. В циклоне происходит выделение данной фракции, которая затем винтовым конвейером  подается на участок упаковки, где посредством перекидного устройства фр.(0-40)мкм подается либо в бункер готового продукта, либо в центробежный классификатор 20. В классификаторе 20 выделяется фракция (+20-40)мкм. Поток воздуха, нагнетаемый вентилятором 22 после классификатора 20 идет в циклон 21, где осаждается фр.(0-20)мкм, поступающая в бункер готового продукта.

 В данной технологической схеме  заложена замкнутая схема по воздуху. После циклона 17 воздух в количестве 60% вентилятором вновь подается в мельницу центробежную 15 и классификатор центробежный 16, а  40%  воздуха идет на очистку в фильтр рукавный 23. Регулировка осуществляется заслонками,  установленными на воздуховодах.


Также и после циклона 21  воздух вентилятором 22 возвращается в классификатор 20.

Часть воздуха из этой ветви отбирается и подается на  очистку в фильтр рукавный23. В фильтре происходит осаждение пыли фр.(0-10)мкм, которая винтовым конвейером 26 подается в бункер готового продукта. Очищенный воздух в количестве 3000м³/час вентилятором 24 сбрасывается либо в атмосферу, либо в систему  общеобменной  вентиляции  цеха.


Готовые фракции подаются на упаковку в упаковочную машину. Решение о том, 

какая машина будет установлена, должен был принять заказчик. На стадии проектирования

это решение принято не было.


Таким образом, по этой технологической схеме мы можем получить готовый продукт

следующих фракций:

 фр.(+40-80)мкм, фр.(0-40)мкм, фр.(+20-40)мкм, фр.(0-20)мкм и фр.(0-10)мкм
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Рисунок 1. Линия 1
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Рисунок 2 Линия 2

2. Работа составных узлов линии

В состав линии входят следующее оборудование:  

Элеваторы ЭЛК-3,2-1671, ЛМ-160.00.000;

Питатель электровибрационный ПЭВУ 180/110*500-6

Мельница Титан-Д 063;

Классификаторы центробежные 1 ВЦК-5, 2 ВЦК-1;

Классификатор гравитационный

Циклон СЦН-40-800, СЦН-40-400;

Шлюзовой питатель Ш5-15-ЭНУ-01;

Винтовой конвейер Г1-20-16П;

Вентиляторы ВР6-13-6,3ПВ-01, ВР6-28-6.3ПВ1-01, ВР-132-30-5,2-01;

Фильтр рукавный ФРКН-30;

Циклоны СЦН-40-800, СЦН-40-400

Данное оборудование является технически сложными и прежде чем эксплуатировать его, надо ознакомиться с Инструкциями по эксплуатации и паспортами на данные изделия. Контроль за работой оборудования осуществляется оператором с пульта управления и по контрольно-измерительной аппаратуре оборудования.

Настройка воздушных потоков в воздуховодах осуществляется шиберами. Настройка осуществляется перед пуском комплекса специалистом ЗАО «Новые технологии».

3. Схема электрическая принципиальная

В соответствии с приложением 2 схема электрическая принципиальная

обеспечивает:

-  дистанционное сблокированное управление электроприводами линии;

- местное сблокированное управление электроприводами линии при регулировании работы составных узлов линии;

- световую сигнализацию состояния составных узлов линии;

- защиту электроприводов при коротких замыканиях и перегрузках в силовых цепях

управления, коротких замыканиях в цепях управления;

-блокировочные связи исключающие ошибочные пуски составляющих узлов линии;

- экстренное отключение (останов) линии оператором в случае аварии.

Питающая сеть — 3 PEN - 50 Гц 380 В.-

Допустимые отклонения напряжения от номинального значения — по 

ГОСТ 13109-97:

- напряжение  цепи                                 - 380В

3.1 Требования к подключению линии

Подключение линии произвести согласно схеме электрической подключений.

Марку, длины кабелей, способ прокладки уточнить при монтаже.

Кабели, провода в процессе монтажа и эксплуатации защитить стальными трубами (коробами) по всей длине.

3.1 Заземление (зануление) узлов линии с установленными на них электрическими аппаратами, подлежащими заземлению (занулению), выполнить в соответствии с требованиями "Правил устройства электроустановок" (ПУЭ) и местными инструкциями действующими на конкретном предприятии заказчика для данной группы оборудования.

Величина сопротивления между заземляющим зажимом и каждой доступной прикосновению металлической частью мельницы, которая может оказаться под напряжением, не должна превышать 0,1 Ом.

Вводы электрического кабеля в клемные коробки электродвигателей уплотнять до степени защиты IP 54 по ГОСТ 14254-80.

3.2 Управление линией №1

3.2.1 Дистанционный пуск линии №1 осуществляется с пульта П1, установленного в операторской. Линия №1 работает в дистанционном (сблокированном) и местном (наладочном) режимах управления. Выбор режима осуществляется универсальным переключателем SA1 на пульте управления П1. Линия №1 также работает по двум схемам (см. схему технологических зависимостей). Выбор схемы работы производится универсальным переключателем SA2 на пульте П1.

3.2.2 Перед дистанционным пуском линии необходимо подготовить к работе все механизмы, входящие в технологический поток. Все автоматические выключатели в силовых цепях электропроводов установить в положение «Включено». Выключатели безопасности всех механизмов, установленные в непосредственной близости от них, включить. Изучить подробное описание работы электрических схем технологических механизмов, с которыми комплектно поступают электрические шкафы и пульты (мельница, классификаторы, питатели, элеваторы, вентиляторы, конвейера, фильтр). Дверцы очистительного люка элеватора и мельницы должны быть закрыты, т. к. они сблокированны конечными выключателями с приводами, что исключает возможность включения приводов при открытом люке элеватора или открытой крышке мельницы. Для предотвращения поломок элементов элеватора в случае обрыва или застопоривания тягового органа (завал приёмной части грузом или попадания в ковш посторонних предметов) элеватор снабжён устройством контроля скорости, не позволяющим включить до устранения причин неисправности. На пульте классификатора 5-ПУ (привод №5), установленном рядом с механизмом, ключом SA1 выбрать режим работы классификатора (управление без преобразователи или с преобразователем). На пульте ПУ управления фильтром ключом ИУ выбрать режим работы фильтра (дистанционный или местный).

3.2.3 Дистанционный пуск механизмов линии №1 осуществляется кнопкой SB2 на пульте П1. Подаётся предупредительный звуковой сигнал и включается реле управления памяти KV1. С выдержкой времени (1 мин) включаются реле разрешения пуска KV4, KV5, KV6, которые подготавливают линию к включению. Первым механизмом включается аспирационная система линии №1 и фильтр. Аспирационный вентилятор с выдержкой времени (1 мин.) включает технологический механизм, который стоит последним по направлению потока материала. Таким образом, включаются все технологические механизмы в последовательности, обратной направлению потока материала. После включения все привода становятся на самопитание. При включении последнего механизма в технологической линии срабатывает реле времени 15-КТ, которое с выдержкой времени (1 мин.) размыкает свой контакт и обесточивает реле разрешения пуска KV4, KV5, KV6, а также автоматически отключает предупредительный звуковой сигнал. Блокировочные связи выполнены таким образом, что при случайной остановке одного из механизмов должны остановиться все остальные механизмы, подающие на него материал.

Режим доработки материала выполняется двумя командами с пульта П1: «Стоп питателя» (кнопка 15-SB1). При работе технологической линии горят все лампочки на пульте П1.

3.2.4 В режиме местного управления (наладочный режим) механизмы запускаются кнопками, расположенными у приводов. Предусматривается предпусковая сигнализация для элеваторов в местном режиме с поста 4-SB т. к. элеватор полностью не просматривается.

3.2.5 В аварийном режиме любой привод технологической линии можно отключить выключателем безопасности, установленными рядом с механизмами (на постах управления и пакетными выключателями). В аварийном режиме элеватор можно отключить кнопкой 4-SA, установленной в хвосте элеватора.

3.2.6 Вся пусковая и защитная аппаратура линии №1 устанавливается на щите управления 1ЩЩ, располагаемой в электрощитовой.

3.2.7 Для сблокированного управления механизмами подачи готового материала в упаковочные машины разработаны ящики управления 1Я, 2Я, 3Я, установленные в местах загрузки материала в машины.

3.3Управление линией №2

3.3.1 Дистанционный пуск линии №2 осуществляется с пульта П2, установленного в операторской. Линия №2 работает в дистанционном (сблокированном) и местном (наладочном) режимах управления. Выбор режима осуществляется универсальным переключателем SA3 на пульте управления П2. Линия №2 также работает по двум схемам (см. схему технологических зависимостей). Выбор схемы работы производится универсальным переключателем SA4 на пульте П2.

3.3.2 Перед дистанционным пуском линии необходимо подготовить к работе все механизмы, входящие в технологический поток. Все автоматические выключатели в силовых цепях электропроводов установить в положение «Включено». Выключатели безопасности всех механизмов, установленные в непосредственной близости от них, включить. Изучить подробное описание работы электрических схем технологических механизмов, с которыми комплектно поступают электрические шкафы. Дверца очистительного люка элеватора должна быть закрыта, т. к. она сблокированна конечными выключателем с приводами. Конечные выключатели ленточного конвейера на укрытиях приводной станции и концевого барабана, а также аварийные тросовые конечные выключатели по обе стороны конвейера должны быть замкнуты. Элеватор и ленточный конвейер снабжены устройствами контроля скорости, не позволяющими включать привода до устранения причин застопоривания, обрыва ленты элеватора или схода ленты конвейера.

 
3.3.3 Дистанционный пуск механизмов линии №2 осуществляется кнопкой SB4 на пульте П2. Дистанционный пуск линии будет возможен только при готовности сушильного барабана к работе, а при работе по схеме №2 – при готовности сушильного барабана и включённой аспирационной системе линии №1. Сушильный барабан готов к работе в том случае, когда включён дымосос сушильного барабана и произведён розжиг топлива (мазут). Автоматика безопасности сушильного барабана контролирует нормальную работу и при аварийных ситуациях отключает подачу топлива к сушильному барабану. После включения на пульте П2 кнопки SB4 подаётся предупредительный звуковой сигнал и включается реле управления памяти KV7. С выдержкой времени (1 мин.) включаются реле разрешения пуска KV10, KV11, которые подготавливают линию к включению. Первым включается технологический механизм, стоящий последним по направлению потока материала. Таким образом, включаются все технологические механизмы линии №2 в последовательности, обратной направлению потока материала.

После включения все привода становятся на самопитание. При включении последнего механизма в технологической линии срабатывает реле времени 39-КТ, которое с выдержкой времени (1 мин) размыкает свой контакт и обесточивает реле пуска KV10, KV11, а также автоматически отключает предупредительный звуковой сигнал. Блокировочные связи выполнены так, что при остановке одного из механизмов должны останавливаться все остальные механизмы, подающие на него материал. Режим доработки материала осуществляется двумя командами с пульта П2: «стоп питателя» (кнопка39SB1) и «Стоп остальных механизмов» (кнопка SB3). При работе технологической линии горят все лампочки работающих механизмов.

3.3.4 В режиме местного управления (наладочный режим) механизмы запускаются кнопками, расположенными у приводов. Предусматривается предпусковая сигнализация в местном режиме для элеватора и ленточного конвейера с постов 36-SB и 38-SB, т. к. эти привода полностью не просматриваются.

3.3.5 В аварийном режиме любой привод технологической линии можно отключить выключателем безопасности, установленными рядом с механизмами (на постах управления и пакетными выключателями). В аварийном режиме элеватор можно отключить кнопкой 36-SA, установленной в хвосте элеватора, а ленточный конвейер – аварийным и тросовым выключателями и кнопкой 38-SA, установленной в хвосте конвейера.

3.3.6 Вся пусковая и защитная аппаратура линии №2 устанавливается на щите управления 2ШЩ, располагаемом в электрощитовой.

3.3.7 Для сблокированного управления механизмами подачи готового материала в мешки разработаны ящики 4Я и 5Я.

4. Использование по назначению

4.1 Эксплуатация линии производится в соответствии с "Руководством по эксплуатации" прилагаемой к линии.

4.2 После прибытия составляющего оборудования частей линии к Заказчику отметьте наличие и характер повреждений и некомплектность в акте проверки упаковки и комплектации.

4.3 При выполнении монтажных работ необходимо соблюдать осторожность, не повреждать антикоррозийные и изоляционные покрытия.

4.4 Для технического обслуживания (ТО) линии и составляющих её узлов, место ее установки рекомендуется оборудовать грузоподъемным устройством грузоподъемностью не менее 2 т.

4.5 Выполнение технического обслуживания в установленные сроки является обязательным независимо от технического состояния.

В техническое обслуживание не включены операции, потребность которых возникает при появлении отклонений в работе или через большой промежуток времени его эксплуатации.

Такие операции технического обслуживания - как подтяжка резьбовых соединений – не регламентируются и должны выполняться по мере необходимости.

5. Подготовка линии к работе

5.1 Тщательно осмотреть оборудование линии и всю линию  целиком, в случае необходимости устранить повреждения, проверить и подтянуть все резьбовые соединения.

Осмотр рекомендуется выполнять в следующей последовательности - электрооборудование, механическая часть и вся конструкция в целом.

5.2 Проверить работу отдельных узлов линии и всю линию целиком в холостом режиме.

Проверить надежность работы и исправность всех агрегатов линии.

При появлении посторонних шумов и повышенной вибрации немедленно выключить

привод подозрительного механизма.

5.3 Проверить работу линии в рабочем режиме.

Произвести включение агрегатов мельницы в автоматическом режиме. При этом контролировать работоспособность узлов как на пульте управления так и визуально непосредственно на включённом узле. 

5.4 Обслуживание линии производится согласно таблице 1.2 приведённой ниже. 

Таблица 1.2

	№№

п/п
	Наименование профессии
	Режим

работы
	Расстановочная численность

	
	
	
	в смену
	в сутки

	
	Административно-управленческий персонал
	
	
	

	1.
	Генеральный директор предприятия
	1
	1
	1

	2.
	Экономист
	1
	1
	1

	3.
	Главный бухгалтер
	1
	1
	1

	4.
	Бухгалтер средней квалификации (кассир)
	1
	1
	1

	5.
	Начальник смены
	2
	1
	2

	6.
	Энергетик
	1
	1
	1

	7.
	Механик производства
	1
	1
	1

	
	ИТОГО
	
	
	8

	
	Производственные рабочие
	
	
	

	8.
	Водитель погрузчика
	2
	1
	2

	9.
	Оператор пульта управления
	2
	1
	2

	10.
	Подсобный рабочий (помощник оператора)
	2
	1
	2

	11.
	Оператор упаковочной машины
	2
	1
	2

	12.
	Оператор сушильного барабана
	3
	1
	3

	13.
	Слесарь по ремонту и обслуживанию оборудования
	2
	1
	2

	14.
	Электрик участка
	2
	1
	2

	15.
	Уборщик производственных помещений
	2
	1
	1

	
	Итого: расстановочная численность рабочих
	
	
	16 чел.

	
	списочная численность в смену рабочих:
	16 х 1,33 = 22 чел.

	
	Всего промышленно-производственный персонал
	22+8=30 чел.


6. Техническое обслуживание изделия

6.1 Меры безопасности

Конструкция линии соответствует требованиям безопасности по

ГОСТ 12.2.003-91.

Эксплуатация линии производится в соответствии с требованиями 

ГОСТ 12.3.002-75 и "Единых правил безопасности при дроблении, сортировке, обогащении полезных ископаемых и окусковании руд и концентратов".

6.1.1 Монтаж и эксплуатация электрооборудования - по ГОСТ 12.2.007.0-75, "Правилам

устройства электроустановок (ПУЭ)" и "Правилам технической эксплуатации электроустановок потребителей и правилам техники безопасности электроустановок потребителей (ПТЭ и ПТБ)".

6.1.2 К работе на линии допускаются лица, изучившие данное "Руководство по эксплуатации", прошедшие обучение по профессии оператора, инструктаж по технике безопасности.

6.1.3 При обслуживании электрооборудования мельницы необходимо соблюдать правила техники безопасности, установленные для персонала обслуживающего электроустановки

данной группы.

К обслуживанию электрооборудования допускается персонал прошедший специальную

подготовку.

Все работы с электродвигателями, установленными на составных частях линии, производить при полном отсутствии напряжения на всех электродвигателях.

Линия оборудована системой электрической защиты и блокировок:

6.1.4 Лица, вынужденные по производственной необходимости временно находиться в непосредственной близости от работающих узлов линии, имеют индивидуальные средства защиты .

6.1.5 Уровень запыленности на рабочем месте оператора не должен превышать значений, установленных ГОСТ 12.1.005-88.

6.1.6. Управление линией - дистанционное; аварийная остановка, запуск для ремонтных работ и других целей - местное.

Пульт дистанционного управления линией должен находится в звуковиброизолированном помещени, уровни звукового давления в котором не должны превышать значений, установленных ГОСТ 12.1.003-83, а уровни виброскорости - ГОСТ 12.1.012-90.

6.1.7 Эргономические требования к рабочему месту оператора устанавливаются в соответствии с ГОСТ 12.2.032-78 и обеспечиваются потребителем на месте эксплуатации.

Рабочее место оператора выбирается потребителем с учетом визуального контроля работы основных узлов линии.

6.2 Порядок технического обслуживания изделия

6.2.1 Техническое обслуживание линии производится в соответствии с требованиями:

- руководства по эксплуатации на линию и составляющие её узлы;

- правил технической эксплуатации электроустановок;

- инструкций заводов-поставщиков комплектующих изделий.

6.2.2 Ежедневное техническое обслуживание.

Оператор линии обязан ежедневно в течение рабочей смены:

- контролировать режим работы электродвигателей, их чистоту и температуру;

· визуально проверять состояние сварных и болтовых соединений;

- следить за уровнем вибрации электродвигателей; при увеличении уровня вибрации остановить линию, выяснить причину и устранить;

· исключать попадание посторонних предметов на измельчение, а также исходного материала крупностью более 30 мм;

6.2.3 С целью контроля за нормальным техническим состоянием линии необходимо периодически проводить планово-профилактические осмотры один раз в неделю.

Проводить смазку узлов согласно карте смазки на эти узлы.

7. Гарантии изготовителя (поставщика)

7.1 Предприятие-изготовитель гарантирует работу линии в течении 12 месяцев со

дня ввода ее в эксплуатацию, но не более 13 месяцев со дня ее изготовления.

7.2 В пределах гарантийного срока предприятие-изготовитель обязуется безвозмездно

устранять все неисправности при условии соблюдения потребителем правил, изложенных в "Руководстве по эксплуатации".

7.3 Гарантийный срок на комплектующие изделия считается равным гарантийному сроку на основное изделие и истекает одновременно с истечением гарантийного срока на это изделие.

7.4 Гарантийный срок эксплуатации линии не распространяется на быстро изнашиваемые узлы и детали, вышедшие из строя вследствие естественного износа.

7.5 Скрытые дефекты, выявленные в процессе эксплуатации линии, устраняет предприятие - изготовитель вне зависимости от гарантийного срока.
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