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Большинство щебеночных линий в России построены на оборудовании, работающем по принципу раздавливания (щековые и конусные дробилки). Результатом использования таких дробилок является высокая лещадность готового продукта во всех классах, особенно в мелких (ниже 20мм), используемых для верхних слоев асфальта и в бетонных изделиях. Лещадность щебня после конусной дробилки мелкого дробления (конечной дробилки в стандартной щебеночной линии) находится в диапазоне 25-70% (в зависимости от конструкции дробилки, свойств исходного материала и крупности щебня), тогда как 1 категория щебня по последнему ГОСТу должна иметь лещадность не выше 10%. Кроме этого для щебня, произведенного из песчано-галечной смеси (ПГС), введены жесткие стандарты на «свежую поверхность» (шероховатость), которую не могут обеспечить дробилки, работающие по принципу раздавливания, а только дробилки, основанные на ударном принципе разрушения и большом числе столкновений кусков в камере дробления. 

К таким дробилкам относятся роторные дробилки (применяются на не очень твердых и абразивных породах) и центробежно-ударные дробилки с самофутеровкой рабочих органов измельчаемым материалом (работают на материалах любой твердости, вплоть до габбро-диабазов, базальта и гранита). Поэтому на сегодня общемировым стандартом, дающим щебень1 категории (лещадность ниже 10%) , являются центробежно-ударные дробилки, единственным производителем которых в России  является  компания «Новые технологии», выпускающая их под торговой маркой «Титан-Д».  
Центробежно-ударная дробилка «Титан Д-160» работает с исходной крупностью 0-70мм, поэтому вполне может заменить конусную дробилку мелкого дробления (КМД) в существующих щебеночных линиях. В отличие от центробежных дробилок западного производства, способных перерабатывать куски не выше 50мм и поэтому используемых только в дополнительной четвертой стадии дробления (после КМД) в качестве «кубизатора», то есть исключительно для перевода лещадного продукта в кубовидный без сокращения крупности.

Еще одним важным преимуществом центробежно-ударной дробилки «Титан-Д» является получение фракции (0-5мм) в кубовидной форме с лещадностью не выше 15%, что позволяет по физическим показателям (кубовидность и шероховатость) использовать ее в качестве искусственного песка. 
На стандартных щебеночных производствах фракция (0-5мм), достигающая в выходе линии 30-35%,  называется отсевом и является отходом производства, который по ГОСТу не подлежит применению в строительных материалах и поэтому выкидывается, занимая огромные площади рядом со щебеночными производствами.      

Приводимый ниже отчет описывает анализ конкретной щебеночной линии и дает рекомендации по использованию дробилки «Титан Д-160». Статья  предназначена для владельцев, и технических руководителей щебеночных производств, планирующих перейти на выпуск более качественной и более дорогой продукции, востребованной современным рынком щебня и песка. 
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1.Общая часть

Во время командировки на Тимофеевский карьер с 25.01.05  по 27.01.05г. было обследовано существующее производство.

 Директором карьера Дубыниным С.В. были поставлены задачи:
1.1.Проанализировать работу  линии ДСФ, определить узкие места

      (ограничивающие производительность) и дать предложения по увеличению 
      производительности и качества продукции.

1.2.Дать предложения по полной комплектации линии под имеющуюся

щековую дробилку СМД-118.

1.3.Дать предложения по классификации рассева фр.(0-10)мм

1.4.Дать предложения по аспирации от следующего оборудования-

· дробилка Титан Д-160 (выгрузка), грохот ГИЛ-52,грохот ГИЛ-43,

дробилки КСД-900 и КСД-1200.

Данные по существующему заводу

Режим работы:

Круглогодичный, непрерывный
    

350 дней в году


Количество смен в сутки          
    
        2 смены по 10 часов         


Количество рабочих часов в сутки          

        20 часов         


Годовой фонд рабочего времени               

    7000 часов


Коэффициент использования рабочего времени
0,85


Годовой фонд чистого рабочего времени               5950 часов

Объем производства

Сейчас ДСФ (по данным завода) дает от (600 до 1130)м³/сутки,

Т.е. в час от(30 до 56,5)м³/час

2.Технологическая схема производства ДСФ (существующего) 

(без КСД-900)
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Исходный материал порфирит –750мм




Приемный бункер


Питатель пластинчатый 1-15-90


112м3/час
Дробилка щековая СМД-111Б





Конвейер ленточный 


№11 В=800мм

Конвейер ленточный 

№10 В=800мм

                                           54 м3/час 

                                     Дробилка КСД-1200


Конвейер ленточный 

№9 В=800мм


100%=54 м3/час
Конвейер


Грохот ГИЛ-52                                                 Конвейер 

ленточный №8  
ленточный №7 В=800мм     5,5м3/час                                           35 м3/час


13,5м3/час
(10-15)%
(65-75)%
(20-25)%

Склад фр.(0-5)мм   


    фр.(+5-40)мм

(грязный)


Конвейер ленточный 
Склад фр.(+40-70)мм


№6 В=800мм


Дробилка Титан Д-160



Конвейер


ленточный №5

(65-75)%




      35м3/час

Грохот ГИЛ-43


Конвейер ленточный           Конвейер ленточный 
Конвейер ленточный

№3 В=800мм

№1 В=800мм

№2 В=800мм


8м3/час

     11м3/час




16м3/час
 
15%
20%
30%

Склад фр.(0-5)мм
      Склад фр.(5-20)мм
Склад фр.(20-40)мм

При работе по этой схеме все оборудование в цепочке обеспечивает необходимую производительность и линия дает:
В сутки (по загрузке)     54х20=1080м3/сутки

По фракциям:
Фр.(0-5)мм
     - 8м3/час, 
Фр.(5-20)мм    -11м3/час, 
Фр.(20-40)мм  -16м3/час 

Одной из причин недовыполнения суточного плана может быть нерегулярная

и малая загрузка приемного бункера самосвалами, что похоже и происходит. Как показал расчет, для обеспечения работы двух конусных дробилок с суммарной производительностью 84м3/час, необходимо 6 самосвалов в час,

а при работе одной конусной с производительностью 54м3/час необходимо
4 самосвала в час (БелАЗ – 3540,г/п 27т, Vкуз.=16м3). 

Также причиной может быть работа диспетчера, который не догружает линию

или перегружает ее, вынужденный делать это из-за несоответствия 

производительностей щековой и конусных дробилок.


Примечание
Расчет по конвейерам и  центробежно-ударной дробилке  Титан Д-160  показал, что это оборудование обеспечивает производительность линии, как при работе одной конусной дробилки КСД-1200, так и при работе 2-х конусных дробилок.

Следует учесть (для всех вариантов), что установка

металлоотделителя обязательна перед центробежно-ударной дробилкой Титан Д-160.
Технологическая схема производства ДСФ (существующего) 

(при работе 2-х конусных дробилок)





Исходный материал порфирит –750мм




Приемный бункер


Питатель пластинчатый 1-15-90


112м3/час
Дробилка щековая СМД-111Б





Конвейер ленточный 


№11 В=800мм

Конвейер ленточный 

№10 В=800мм

54 м3/час 
30м3/час
              Дробилка КСД-1200
Дробилка КСД-900

Конвейер ленточный 

№9 В=800мм


100%=84м3/час (77 м3/час)(69м3/час)
Конвейер


Грохот ГИЛ-52                                                 Конвейер 

ленточный №8  
ленточный №7 В=800мм 8,4м3/час (7,7м3/час)            54,6м3/час (50 м3/час)

    21м3/час (19,3м3/час)
(10-15)%
(65-75)%
(20-25)%

Склад фр.(0-5)мм   


    фр.(+5-40)мм

(грязный)


Конвейер ленточный 
Склад фр.(+40-70)мм


№6 В=800мм


Дробилка Титан Д-160



Конвейер


ленточный №5

(65-75)%




     54,6м3/час 50м3/час (45м3/час)


Грохот ГИЛ-43


Конвейер ленточный           Конвейер ленточный 
Конвейер ленточный

№3 В=800мм

№1 В=800мм

№2 В=800мм


12,6м3/час (11,5м3/час)
 16,8 м3/час (15,5м3/час)


25,2м3/час (23м3/час)
 
15%
20%
30%

Склад фр.(0-5)мм
      Склад фр.(5-20)мм
Склад фр.(20-40)мм

3.Перечень и характеристика основного технологического оборудования

	№

поз.
	Наименование, тип, техн.характеристика
	Кол-во ед.
	Мощность

     кВт.

Кол.обор.
	Произво-
Примечание

дительность

м³/час  т/час

	1
	Питатель пластинчатый 1-15-90


	1
	
	от 116 от 180

до 338 до540

	2
	Дробилка щековая СМД-111

Размеры зева – 900х1200

Рекомендуемая крупность питания –( 600-700) мм

Размер выходной щели - 

130+/-35 мм
	1
	90

750об/мин
	От 100от 160   Производительность

До112 до 180 рассчитана на 

                      минимальную 

                 щель 100мм                                                                                                                                              

	2
	Дробилка конусная КСД-1200

Наибольший размер кусков питания – до  150мм

Пределы регулирования щели-

(20-50)мм
	1
	75

1000об/мин
	54
87
Производительность                                         

                         рассчитана на 

                      минимальную 

                        щель 20мм                                                                                                                                              

	3
	Дробилка конусная КСД-900

Наибольший размер кусков питания – до  120мм

Пределы регулирования щели-

(15-50)мм
	1
	55

1000об/мин
	30
48
Производительность
                        рассчитана на 

                      минимальную 

                        щель 20мм                                                                                                                                              

	4
	Грохот ГИЛ-52

Размер просеивающей поверхности 1,75х4,5=7,9м²

Амплитуда колебаний-3,2мм

Частота колебаний-970мин-1
Размер ячеек сита-верх. –40х40

                                 нижн-8х8
	1
	22

1000об/мин
	В.с.205в.с.146 Производ. Н.с.56  н.с.40                          

                         дана по питанию                             

	4
	Грохот ГИЛ-43

Размер просеивающей поверхности 1,5х4,0=6,0м²

Амплитуда колебаний-3,2мм

Частота колебаний-970мин-1
Размер ячеек сита-верх. 20х20

                                 нижн-5х5
	1
	22                     

1000об/мин
	В.с.45 в.с.63          Производительность 
дана по

питанию

	5
	Дробилка центробежно-ударная  Титан Д-160
Крупность исх. питания-

(5-40) мм.

Крупность конечного –

От 0до 40мм
	1
	160

1000об/мин
	До114 до 160     
 


4.Анализ работы существующей схемы

Подбор оборудования в существующей линии, как видно из выше указанной технологической схемы, сделан неграмотно.

Оборудование, стоящее после щековой, не способно обеспечить

минимальную производительность, которую дает связка «питатель –щековая

дробилка». Выделяем следующие узкие места на существующем производстве:

4.1.Несоответствие размеров куска на выходе и входе в следующую

дробилку.

Дробилки, устанавливаемые на последовательных стадиях дробления,

согласно нормам, должны быть увязаны между собой по производительности и размеру куска в питании и продуктах разгрузки. Максимальный размер куска в разгрузке предыдущей дробилки не должен превышать допустимую крупность в питании последующей дробилки, принимаемую равной 0,8-0,85

ширины ее приемного отверстия.

Что, как мы видим, нарушено в цепочке.



Дробилка СМД-111
   Конусная КСД-900 Размер вход.куска-120мм



Размер выходной щели




130+/-35мм
                           Конусная-1200 Размер вход.куска-150мм

Из-за несоответствия разгрузочных и загрузочных габаритов куска в этом

месте будут проблемы.

Учитывая высокую лещадность материала, даже при минимально зажатой 

щели на щековой до 100мм, в питании конусных могут быть куски до 300мм.
Поэтому не случайно рекомендуют следующее сочетание дробилок
1-ая стадия  СМД-111            2-ая стадия КСД-1750(Гр) или КСД-2200(т)

4.2.Несоответствие производительностей в технологической схеме

4.2.1.Производительность двух конусных дробилок КСД-900 и КСД-1200 в

сумме составляет 84м3/час (при минимальной щели, установленной в настоящее время =20мм), что не обеспечивает возможность полной загрузки щековой дробилки (щековая дает 112м3/час при минимальной щели=100мм).

Следовательно, максимальная производительность по загрузке, которую мы можем дать на существующей линии, будет при работе 2-х конусных дробилок

В сутки    -    84м3/час х 20 час.=1680м3/сутки

4.2.2. Расчет грохота ГИЛ-52 показал, что при угле наклона  150 и

· при сетке 40х40 его Q=205 м3/час=146т/час

· при сетке  8х8    его Q=56 м3/час=40т/час

Если по верхней сетке мы проходим по производительности при работе 2-х

дробилок, то по нижней - нет (необходимо, чтоб прошло 63 м3/час, а у нас только 56.). Следовательно, ГИЛ-52 может пропустить по загрузке только 

77 м3/час, а не требуемые 84 м3/час.

2.3 Расчет существующего грохота ГИЛ-43 показал, что при угле наклона    150 и



-при сетке 20х20 его Q=45 м3/час=63т/час



-при сетке 5х5 его Q=28,8 м3/час=40т/час

Таким образом видно, что грохот ГИЛ-43 не обеспечит производительность   равную 84м3/час при работе 2-х конусных дробилок, и даже не сможет обеспечить рассев 50 м3/час после ГИЛ-52.


Реальная же производительность грохота ГИЛ-43 может быть еще ниже из-за неэффективной подачи материала (перпендикулярно оси грохота).

Следовательно, в существующей линии нужен дополнительный грохот - СМД-148 для обеспечения    производительности 84м3/час.





4.3.Вывод
Существующая линия при работе 2-х дробилок может дать только 45м3/час по фр.(0-5), (5-20),(20-40)мм, т. е. по производительности грохота ГИЛ-43.

По загрузке линии это составит – 69м3/час.
Таким образом существующая линия при работе 2-х дробилок должна давать




В сутки – 69х20=1380м3/час по загрузке

По фракциям:

Фр.(0-5)мм



10,3м3/час

Фр.(5-20)мм



14м3/час


34,7м3/час=48,6т/час

Фр.(20-40)мм


20,7/час

Рекомендации

При правильной равномерной загрузке для обеспечения производительности 84м3/час (с двух конусных) в линии необходимо установить дополнительный грохот 2-х ситный СМД-125А вместо ГИЛ-52. Грохот ГИЛ-43 нужно заменить грохотом ГИЛ-52.

 В этом случае линия сможет пропустить

В сутки    -    84м3/час х 20 час.=1680м3/сутки
Тогда линия сможет дать 54,6м3/час по фр. (0-5), (5-20),(20-40)мм 

По фракциям:

Фр.(0-5)мм



12,6м3/час

Фр.(5-20)мм



16,8м3/час


42м3/час=59т/час

Фр.(20-40)мм


25,2м3/час

5.Технологическая схема производства ДСФ (предлагаемая). ВАРИАНТ I 






















Исходный материал порфирит –750мм




Приемный бункер


Питатель пластинчатый 1-15-90


112м3/час
Дробилка щековая СМД-111Б






Конвейер ленточный 


№11 В=800мм
Конвейер ленточный

№12 В=800мм

Конвейер ленточный 

№10 В=800мм

     54 м3/час 
30м3/час
                   Дробилка КСД-1200
          Дробилка КСД-900

Конвейер ленточный 
фр.(+40)мм

№9 В=800мм


100%=84 м3/час
Конвейер


Грохот СМД-125А                                                 Конвейер 
ленточный №8  
ленточный В=800мм     8,4м3/час                                             63 м3/час


12,6м3/час
10%
75%
15%

Склад фр.(0-5)мм   


    фр.(+5-50)мм

(грязный)


Конвейер ленточный 



№6 В=800мм


Дробилка Титан Д-160



Конвейер
                   

ленточный №5
                

           75%




                63м3/час

Грохот ГИЛ-52              



Конвейер
Конвейер
Конвейер
ленточный
ленточный



ленточный

Конвейер ленточный           Конвейер ленточный 
Конвейер ленточный

№3 В=800мм

№1 В=800мм

№2 В=800мм


12,6м3/час

     21м3/час




29,4м3/час
 
15%
25%
35%

Склад фр.(0-5)мм
      Склад фр.(5-25)мм
Склад фр.(25-50)мм

5.1.Описание работы  линии ДСФ (предлагаемой) 
      Вариант I
Можно использовать эту схему, если уменьшить скорость питателя
до 0,022м/сек и тем самым обеспечить после щековой 84м3/час.
Для увеличения производительности дробилки Титан Д-160 и получения

фр.(+25-60)мм для жел. дороги устанавливаем на грохоте СМД-125А верхнюю      сетку с ячейкой (50х50)мм (что сделано в настоящий момент), нижнюю (5х5)мм. Больший размер ячейки сита (60х60) не рекомендуется, учитывая высокую лещадность исходного материала (будут проскакивать куски крупнее 70мм - см. таблицу рассева), что крайне нежелательно для центробежно-ударной дробилки Титан Д-160.

В данной схеме фр. (+50)мм после грохота СМД-125А возвращается ленточными   конвейерами на додрабливание в конусную дробилку КСД-900, что позволит  исключить из производства накопление не пользующейся спросом фр.(+50)мм и увеличить выход фракции (+5-50)мм, которая идет на центробежно-ударную дробилку Титан Д-160
Но эти изменения  не увеличат суммарную производительность линии по загрузке =84м3/час, а увеличат выход готового продукта после  дробилки Титан Д-160, тем самым уменьшать лещадность готового продукта

При этом варианте также необходима  замена грохотов, как и в предыдущем варианте.

5.2.Вывод

Предлагаемое решение при правильной равномерной загрузке (уменьшении скорости питателя, обеспечивающего по загрузке 84м3/час) и использовании в работе линии 2-х конусных существующих дробилок может дать 84м3/час по загрузке или 63м3/час по фр. (0-5), (5-20),(20-40)мм, снизив лещадность по этим фракциям.

В сутки по загрузке     84м3/час х 20 час.=1680м3/сутки
В сутки     63х20=1260м3/сутки

Тогда линия сможет дать 63м3/час по фр. (0-5), (5-20),(20-40)мм
По фракциям:
Фр.(0-5)мм

15%

12,6м3/час

Фр.(5-20)мм

25%

21м3/час


63м3/час=88т/час

Фр.(20-40)мм
35%

29,4м3/час

Примечание

Если скорость питателя снизить не удастся, то рекомендуем далее предложенную схему Вариант II  (см.далее)
6.Технологическая схема производства ДСФ (предлагаемая) 

    ВАРИАНТ II




















Исходный материал порфирит –750мм




Приемный бункер


Питатель пластинчатый 1-15-90


112м3/час
Дробилка щековая СМД-111Б





Конвейер ленточный 


№11 В=800мм
Конвейер ленточный

№12 В=800мм

Конвейер ленточный 

№10 В=800мм


112м3/час
+
21-28м3/час

                                  Дробилка КСД-1750
          


Конвейер ленточный 
фр.(+50)мм

№9 В=800мм


100%=140м3/час
Конвейер


Грохот СМД-125                                                 Конвейер 
ленточный №8  
ленточный В=800мм 

14м3/час
Грохот СМД-125
21м3/час
10%
15%
                                                               105 м3/час




75%


Склад фр.(0-5)мм   


    фр.(+5-50)мм

(грязный)


Конвейер ленточный 



№6 В=800мм


147 т/час

Дробилка Титан Д-160

105м3/час



Конвейер
                   Конвейер

ленточный №5
                ленточный

75%

Грохот ГИЛ-52              
Грохот ГИЛ-52

Конвейер
Конвейер
Конвейер
ленточный
ленточный



ленточный

Конвейер ленточный           Конвейер ленточный 
Конвейер ленточный

№3 В=800мм

№1 В=800мм

№2 В=800мм


21м3/час

     35м3/час




49м3/час
 
15%
25%
35%

Склад фр.(0-5)мм
      Склад фр.(5-25)мм
Склад фр.(25-50)мм

6.1.Описание работы  линии ДСФ (предлагаемой) Вариант II
В данной схеме  меняем 2 конусных дробилки на одну КСД-1750.

Это позволит увеличить производительность по загрузке линии до 112м3/час.

Но это повлечет за собой  установку 2-х дополнительных грохотов СМД-125

(каскадно или параллельно) для обеспечения требуемой производительности на первичном грохочении, а также еще дополнительно 2-х  грохотов ГИЛ-52 на вторичном грохочении. 

А также необходима замена привода у Титан Д-160 на более мощный  N=250кВт для обеспечения нужной производительности.
В данной схеме фр. (+50)мм после грохотов СМД-125 возвращается ленточными   конвейерами на додрабливание в конусную дробилку КСД-1750, что позволит  исключить из производства накопление не пользующейся спросом фр.(+50)мм и увеличить выход фракции (+5-50)мм, которая идет на дробилку Титан Д-160.
6.3.Вывод

Предлагаемое решение при правильной равномерной загрузке

и использовании в работе конусной дробилки КСД-1750 может дать 

В сутки (по загрузке)    



112х20=2240м3/сутки

В сутки по фр.(0-5),(+5-25),(+25-50)

105х20=2100 м3/сутки

Фр.(0-5)мм


21м3/час

Фр.(5-25)мм


35м3/час


84м3/час=117т/час

Фр.(25-50)мм

            49м3/час

Но следует отметить, что этот вариант дорогостоящ – требует установки

нового оборудования и замены привода у дробилки Титан Д-160 на более мощный  - со 160кВт на 250кВт.

7.Перечень и характеристика дополнительно устанавливаемого технологического оборудования

	№

поз.
	Наименование, тип, техн.характеристика
	Кол-во ед.
	Мощность

     кВт.

Кол.обор.
	Произво-
Примечание

дительность

м³/час  т/час

	1
	Дробилка конусная КСД-1750Гр

Наибольший размер кусков питания – до  200мм

Пределы регулирования щели-

(25-60)мм
	1
	160


	140
226
Производ.ра-

                        считана на ми-

                      нимальную 

                        щель 25мм                                                                                                                                              

	2
	Грохот СМД-125

Размер просеивающей поверхности 2,0х6,0=12м²

Амплитуда колебаний-3,2мм

Частота колебаний-970мин-1
Размер ячеек сита-верх. –50х50

                                 нижн-5х5
	2
	22


	260       364      Производ.

120 дана по питанию

	4
	Грохот ГИЛ-52

Размер просеивающей поверхности 1,5х4,0=6,0м²

Амплитуда колебаний-3,2мм

Частота колебаний-970мин-1
Размер ячеек сита-верх. 20х20

                                 нижн-5х5
	1+1сущ.
	22                     

1000об/мин
	86 120           Производ.

дана по

питанию

	5
	Дробилка центробежно-ударная Титан Д-160
Крупность исх. питания-

(5-40) мм.

Крупность конечного –

От 0до 40мм
	1
	250

1000об/мин
	143
200
Замена 

                    привода


8.Предложения по аспирации существующего производства

                      Перечень аспирируемого оборудования 

	Наименование оборудования
	   Объем аспирируемого       

воздуха, м3/час
	Концентрация пыли, г/м3

	1 Дробилка КСД-1200(выг)
	9000
	10-20

	2 Дробилка КСД-900(выгр)
	
	

	3 Грохот ГИЛ-52(укрыт.)
	3500
	8-12

	4 Дробилка ДЦ-1,6(выгр)
	3500
	15

	5 Грохот ГИЛ-43(укрыт.)
	3500
	8-12

	6 Грохот СМД-148(укрыт.)
	3500
	8-12

	
	
	

	
	 Итого          23000
	


  Для аспирации данного оборудования  необходима аспирационная система в составе:

1 Циклон-разгрузитель ЦН-24 –1600

2 Циклон-осадитель СЦН-40-1000 х 4

3 Вентилятор  ВДН-11,2  N=55кВт

Оборудование установлено на площадке и в плане занимает, ориентировочно:  5х15м.
воздуховоды
Сброс воздуха


3






2


1



отбор пыли
9.Узел классификации

9.1.Технологическая  схема (узел классификации)


Отсев щебня  Фр.(0 – 5) мм








Фр (0 – 5)


 

Конвейер  ленточный 


воздух на очистку













    5000м3/час





Вентилятор






Фр.(+2-5)мм





ДН – 12.5 



Классификатор





       -2мм


23000м3/час

Циклон


Циклон–разгрузитель





СЦН–40–1000×4

ЦН – 24 Ø1400






     Шлюзовый

                Шлюзовый





        питатель 

                 питатель








Конвейер винтовой(скребковый)


















                  Бункер  пыли (0-0,16)мм
     Конвейер

















Циклон ЦН-15-400х4


           Склад



Склад
Фр.(+0,16-2)мм

  Фр.(+2-5)мм
Вентилятор ВР-300-45-2,5


Сброс воздуха в атмосферу

9.2.Краткое описание технологической схемы

Участок классификации увязан с работой существующего дробильно-

сортировочного участка и обеспечивается сырьем (гранитный отсев

фр.(0-5)мм) ленточным  конвейером.

В случае остановки работы на  участке классификации фр.(0-5)мм будет ссыпаться в конус.

На классификаторе под воздействием сил гравитации и восходящего воздушного потока происходит разделение на три фракции:
(0-0,16)мм, (+0,16-2)мм и (+2-5)мм .
1. Минеральный порошок МП-2 ГОСТ Р52129-03  фр. (0-0.16)мм.

  2.Песок из отсевов дробления ГОСТ 8736-93  фр. (0,16-2)мм и 

     фр. (2-5)мм.

Фракции (0,16-2)мм и (2-5)мм конвейерами подаются в конуса.

Запыленный воздух после классификатора проходит 2-х ступенчатую

очистку в циклоне - разгрузителе Ф1400 и циклоне СЦН 40-1000х4. 

Пыль из-под циклонов собирается винтовым конвейером Ф320 и подается

на элеватор ЛГ-160, который подает материал в силоса.

Очищенный воздух после циклонов в количестве 23000 м³/час дымососом 

ДН-12,5 вновь возвращается в классификатор. И только часть воздуха 

(до 5000 м³/час) идет на дополнительную очистку в циклон ЦН-15-400х4, 

затем вентилятором воздух сбрасывается в атмосферу. На воздуховоде перед циклоном ЦН-15-400х4 необходимо установить регулировочную

заслонку. 

 Расчетная эффективность работы очистного оборудования составляет 95%. 
Достоинством данной схемы является замкнутая схема по воздуху, в

атмосферу сбрасывается только ¼ часть воздуха, находящегося в цикле.

 Пыль из-под циклона ЦН-15-400х4 винтовым конвейером подается на 

винтовой конвейер, затем в элеватор и силоса. В силосах хранится 

минеральный порошок фр. (0-0,16)мм. Силоса оснащены указателями 

верхнего и нижнего уровня.

Примечание

          Ориентировочно участок классификации займет площадь(7х15)м 

(это без силосов и конусов готового продукта).

Стоимость оборудования, входящего в узел классификации (без

площадок и воздуховодов), ориентировочно- 60 000 $.

Приложение
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