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Документ  является демонстрационной версией

Чтоб получить этот чертеж:

Узнать цену полной версии на сайте: https://diplom-berezniki.ru
Почта:  diamant-art@yandex.ru Приложите этот файл.
Дипломный проект 133 с., 10 рис., 37 табл., 19 источников.

В данной работе выполнен проект установки ленточного  весового  дозатора  на узле  загрузки  карманов  руднотермических печей в цехе №37 ОАО «АВИСМА», позволяющий сократить  расход  титаносодержащего  концентрата  и  повысить  качество  готового  продукта.  

Объект проектирования – ленточный  весовой  дозатор, предлагается  замена  существующего дозатора «Хаслер»  на  более совершенную  модель  дозатора    4488 ДН-У . Прогрессивность   данного   решения   заключается  в  
том  ,  что  дозатор  4488 ДН-У  имеет  секторный  лопастной  питатель , который  осуществляет  загрузку  приёмного  бункера  и  контролирует  уровень  материала  в  нём , а  также  4488 ДН-У  имеет  более  совершенное  регулирование  скорости  транспортёрной  ленты , что  объясняет  наличие  трехфазного  асинхронного  двигателя  переменного  тока , который  управляется  частотным  тиристорным  преобразователем , что  полностью  исключает  необходимость  в  вырабатывании  постоянного  тока , как  это  присутствует  в  «Хаслерах»

Цель работы – повышение  качества  титанового  шлака  , улучшение условий труда на узле дозировки и сокращение  расхода  титаносодержащего  концентрата.

В дипломном проекте выполнены технологические и прочностные расчеты основного и вспомогательного оборудования: руднотермической печи, конвейера , приёмного  бункера  дозатора , лопастного питателя. Подобраны  двигатели  для  привода  транспортёра  и  питателя.

Описана техническая реализация полученной системы контроля и регулирования основных технологических параметров, указаны требования к монтажу средств КИПиА.

В разделе «Технико-экономическое обоснование» произведен расчет экономических показателей, подтверждающих эффективность данного проекта.

Описаны требования охраны труда и жизнедеятельности в данном производстве. Произведен расчет  высоты  дымовой  руднотермической  печи.

Графическая часть проекта представлена на 10 листах формата А1.
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Введение

Историческая справка.

Впервые соединение титана было обнаружено в 1791 году английским минералогом-любителем Мак-Грегором, который выделил его из черного песка долины Менакан в виде оксида и назвал «менаккин». Независимо от него немецкий химик Клапрот в 1795 году обнаружил оксид доселе неизвестного ему элемента и назвал его титаном. Клапрот не мог и предположить, каким пророческим окажется это название!

Однако для установления достоверных свойств титана потребовалось более 100 лет.

Трудности получения чистого металла заключались в том, что титан является одним из наиболее активных химических элементов и при температуре восстановления его соединений энергично реагирует практически со всеми элементами. Поэтому попытки многих исследователей получить титан с минимальным содержанием примесей заканчивались неудачно.

Принято считать, что впервые достаточно чистый титан был получен в 1910 году американским химиком Хантером путем восстановления натрием очищенного четыреххлористого титана в стальной колбе, из которой был вытеснен воздух.

В 30-х годах прошлого столетия в Люксембурге Вильгельм Кроль получил титан необходимой чистоты при восстановлении очищенного четыреххлористого титана магнием в атмосфере чистого аргона в реакторе, который был футерован молибденом. Этот способ открыл возможность для организации промышленного производства титана.

Титан и сплавы на его основе хорошо поддаются обработке давлением и сварке, сохраняют высокие механические свойства при пониженных и повышенных температурах и в большинстве случаев обладают очень слабой магнитной восприимчивостью.

Другим важным достоинством титана является его исключительно высокая химическая стойкость по отношению к очень многим агрессивным средам неорганического и органического происхождения, морской воде, физиологическим растворам и пищевым кислотам.

Благодаря этим и другим качествам титан и его сплавы широко используются в современных самолетах, подводных лодках и морских судах, в химическом оборудовании, оборудовании для пищевой промышленности, а также в других областях современной техники.

В США в период бурного развития реактивной авиации производство титана возрастало чрезвычайно высокими темпами. Концерн «Дюпон де Немур» впервые объявил о начале промышленного производства титановой губки в сентябре 1948 года.

Кроме США титановая губка выпускается Японией, Англией, а также в небольшом количестве Германией и Китаем.

Впервые в нашей стране титановая губка в промышленных условиях была получена в феврале 1954 года на Подольском химико-металлургическом заводе. Исходным сырьем служил диоксид титана, выделенный из ильменитовых концентратов путем обработки их серной кислотой. С учетом опыта Подольского завода проектировались и строились крупные титано-магниевые предприятия, но уже с использованием в качестве исходного сырья богатых по содержанию диоксида титана шлаков, получаемых путем электротермического восстановления ильменитовых концентратов. Были созданы и освоены мощности по выпуску титановой губки на Украине, а затем на Урале и в Казахстане.

Годом рождения первого уральского титана является 1960 год. Впервые в мировой практике на комбинате предложены и разработаны технологии заливки жидкого магния в аппараты восстановления, технология по получению титана в безстаканных аппаратах с конденсацией в реторту, внедрены мощные аппараты для ведения полусовмещенного процесса восстановления и дистилляции губчатого титана. Усовершенствована технология хлорирования шлаков и выплавки шлака в мощных руднотермических печах. Отработан и автоматизирован режим ректификационных колонн, полностью автоматизирован процесс дистилляции губчатого титана.

В 1963 году завод переименован в титано-магниевый комбинат. Вошел в число рентабельных предприятий и добился самой низкой в отрасли себестоимости титановой губки. В 1990 году предприятие выходит на зарубежные рынки и становится самостоятельным, полноправным партнером в бизнесе титана и магния.

1992 год – комбинат получил статус акционерного общества, переименован в        ОАО «Ависма титано-магниевый комбинат», что расшифровывается как авиационные специальные материалы. Произведена сертификация губчатого титана и одобрена фирмами RMI, CEZUS, DEUTSCHE TITAN.

Общие положения.
        Цех плавки концентратов (№ 37) входит в состав ОАО «АВИСМА», расположенного в г. Березники, Пермской области.

Цех №37 плавки концентратов предназначен для производства титанового шлака, попутного металла (чугун) и титансодержащей шихты для хлорирования.

В состав цеха № 37 входят:

Участок №1 – для выплавки титанового шлака из титансодержащих концентратов в руднотермических печах. Титановый шлак разливается в изложницы, где происходит формирование слитков для их последующей передачи в склад шлака. Попутный металл разливается в песчаные формы, после остывания и по мере накопления отгружается в железнодорожные вагоны для отправки на предприятия черной металлургии.

Участок №2 – принимает слитки титанового шлака с участка №1 в склад шлака: слитки остывают и разлагаются, шлак дробится и передается далее для приготовления и помола шлако-солевой смеси. Принимает углеродсодержащие материалы (уголь, антрацит, пековый кокс) в ж/д вагонах на склад восстановителей, осуществляет их выгрузку, сушку и помол на мельницах. Приготавливает титансодержащую шихту из размолотых материалов и передает ее автотранспортом для хлорирования в цех№32.

Участок №1 состоит из следующих узлов и отделений:

- склад концентрата;

- узел дозировки компонентов при загрузке руднотермических печей;

- отделение плавки;

- склад шлака.

Основной продукцией цеха №37 является титансодержащая шихта для хлорирования, которая, в зависимости от соотношения в ней составляющих компонентов, выпускается трех сортов.

                           Сущность  реконструкции.
Одной из наиболее сложных задач непрерывного дозирования является дозирование угольной пыли в печи и котлы. Тонкоизмельченная угольная пыль при смешивании с воздухом может взрываться, при складировании в бункерах она может загореться и, кроме того, это весьма сильный абразив. По пути транспортирования угольная пыль налипает на все поверхности, а в перегрузочных бункерах она может образовывать своды. Большинство устройств для транспортирования, дозирования и складирования угольной пыли должны быть сконструированы из такого расчета, чтобы оборудование выдерживало сжимающие пневматические удары величиной до 10 бар.

В настоящее время только несколько известных производителей поставляет удачное оборудование для дозирования угольной пыли. Для пользователей подобных систем важны не столько свойства и параметры отдельной системы дозирования, сколько свойства и параметры всего комплекса, начиная от отбора из угольного бункера и кончая горелкой в печи или в котле. Ни одно из существующих подающих устройств не может достаточно равномерно подавать угольную пыль из угольного бункера (при течении потока угольной пыли возникает ядро течения и, кроме того, угольная пыль имеет свойство образовывать своды) и ни один регулятор при таких скачкообразных подачах не в состоянии обеспечить надежное регулирование. С другой стороны, самый лучший процесс дозирования мало чего стоит, если на входе в трубопровод пневмоподачи неправильно выбраны форма и размеры переходных элементов и параметры самого трубопровода.

Система дозирования состоит из специального горизонтального барабанного секторного подающего устройства (питателя) , оснащенного центральным активатором с вертикальной осью, который установлен в цилиндрической части устройства. Для измерения массового расхода угольной пыли использован расходомер сыпучих материалов, в основу работы которого положен принцип Кориолиса. В качестве электронного контроллера используется системный блок «Экскорт», установленный между выходом подающего барабанного секторного дозатора и входом в пневматический транспортный трубопровод.

Описанная система в ряде случаев уже доказала свою надежность, а если учесть достигаемое значение кратковременной константы дозирования, которая при эксплуатации печей и котлов является основным фактором, то можно  сказать,что  данная  система  уникальна.
 

  Сущность  реконструкции  заключается  в  замене  дозаторов  "Хаслер" на  более  новые  марку  4488  ДН-У. Эти  дозаторы  имеют  более  точную  передачу  скорости  от  двигателя  к  приводному  барабану  транспортёра  в  отличии  от  дозаторов  "Хаслер" , т.к.  в  дозаторах  4488  ДН-У привод  ленты  соединён  с  редуктором  червячной  передачей , а  в  "Хаслерах" цепной. Цепная  передача  обеспечивает постоянство передаточного , а следовательно  постоянство движения транспортёрной ленты. Цепная  передача  требует  постоянной  натяжки  цепи , при  ослаблении  которой , может  наблюдаться  проскальзывание  звеньев цепи  в  звёздочке , при  этом  транспортёрная  лента  движется  рывками ,  что  значительно  уменьшает  качество  смеси  дозированного  материала . Также  дозаторы  4488 ДН-У  имеют  секторный  горизонтальный  питатель , который  приводится  в  действие  с  помощью  трёхфазного  асинхронного  двигателя  переменного  тока . Регулирование  скорости  двигателя  происходит  с  помощью  тиристорного  преобразователя , который  изменяет  частоту  переменного  тока  по  отношению  к  напряжению . Сигнал ,  на  изменение  скорости  двигателя  питателя , даёт  тензодатчик  , находящийся  под  приёмным  бункером , который  взвешивает  массу  материала . Благодаря  питателю  в  бункере  не  будет  налипания  материала  на  стенки  в  узкой  части  бункера , не  будут  образовываться  своды , вследствии  чего  завал  транспортёра  материалом  полностью  исключён . 

      Если  принять  в  учёт и  то , что в  дозаторах "4488 ДН-У-1" более  совершенна  электронная  система  сравнения  и  регулирования  скорости  ленты  и  веса  материала  на  ней  , что  приведёт  к  более  точному  дозированию  смеси  материала , что  позволит  снизить  норму  расхода  сырья  , то  установка  этих  дозаторов  может  считаться  экономически  выгодной .

                                             Литературный  обзор.

      Ленточные дозаторы ДВ-50.

 Предназначены для автоматического не​прерывного дозирования легкосыпучих материалов. Применяются на предприятиях химической, металлургической и других отраслей промышленности.
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 Ленточный дозатор ДВ-50: 1 - paмa;_ 2 - двигатель; 3, 12 - барабаны; 4 - стойка; 5 - впускная воронка; 6 - заслонка; 7 - передвижная гиря; 8 ​

ролик; 9. - леи та; 10 - коромысло; 11 - счетчик; 13 -выпускная воронка;

14 - опорный ролик


Дозатор  стационарный состоит: из приемной воронки, короткого ленточного

транспортера с приводом и весового рычажного механизма с грузоприемным роликом,

расположенным под весовым участком ленты. По заданной погонной нагрузке на ленту и ее скорости устанавливается поток материала, обеспечивающий заданную 
производительность дозатора.

На раме  дозатора ДВ-50 установлен ленточный транспортер. Ведущий барабан приводится в движение от электродвигателя. Над лентой дозатора на стой​ках устанавливается впускная воронка. Дозируемый материал из воронки поступает непосредственно на ленту дозатора. При работе дозатора лента, получая движение, захватывает материал, вытягивая его из воронки.

Весовой механизм дозатора представляет собой рычаг с весовым роликом на

одном плече. На ролик  действует вес ленты с находящимся материалом на ее участке

  от оси последнего опорного ролика и до оси ведомого барабана. Этот участок ленты является «весовой платформой» дозатора. Другое плечо рычага тягой соединяется с коромыслом, на котором имеется передвижная гиря. Передвижением гири по коро​мыслу определяется количество материала, обеспечивающее заданную производительность  дозатора.


Если материал поступает равномерным потоком, то коромысло будет находиться в равновесии и будет обеспечиваться подача материала в заданном количестве. Как только вес материала изменится, изменится и давление на ролик. Если, например, количество материала на ленте увеличится, ролик будет опускаться, одновременно другой конец рычага через тягу будет поднимать правое плечо коромысла. Вследствие этого левое плечо коромысла опустится, связанная с ним автоматическая заслонка также опустится и уменьшится выпускное отверстие приемной воронки. В резуль​тате выход материала на ленту будет уменьшаться до тех пор, пока не восстановится
заданная производительность.
При уменьшении веса материала, находящегося на весовой платформе, прои​зойдет обратное: весовой ролик поднимается вверх и коромысло поднимает заслонку, вследствие чего увеличится отверстие для подачи материала.

      Автоматические дозаторы непрерывного действия типа ЛДА.

 Предназначены  для непрерывного дозирования различных кусковых материалов с заданной произ​водительностью. Применяются для подачи угля, руды, известняка, доломита, агло​мерационной шихты и колошниковой пыли на предприятиях металлургической про​мышленности; могут быть использованы и для других аналогичных материалов.
[image: image6.wmf]N    

2    

,    

S    

O    

2    

H    

2    

O    

C    

O    

2    

C    

O    

Ï    

û    

ë    

ü    

,    

í    

å    

ó    

ë    

î    

â    

ë    

å    

í    

í    

à    

ÿ    

ô    

è    

ë    

ü    

ò    

ð    

à    

ì    

è    

C    

O    

2    

Ï    

ð    

è    

ð    

î    

ä    

í    

û    

é    

ã    

à    

ç    

Â    

î    

ç    

ä    

ó    

õ    

Ø    

ë    

à    

ê    

1    

2    

3    

1    

-    

ð    

ó    

ä    

í    

î    

ò    

å    

ð    

ì    

è    

÷    

å    

ñ    

ê    

à    

ÿ    

ï    

å    

÷    

ü    

;    

2    

-    

ä    

ó    

ì    

î    

â    

à    

ÿ    

ò    

ð    

ó    

á    

à    

;    

3    

-    

ö    

è    

ê    

ë    

î    

í    

Ñ    

Ö    

Í    

-    

4    

0    

Ð    

è    

ñ    

.    

5    

.    

1    

Ñ    

õ    

å    

ì    

à    

ä    

û    

ì    

î    

â    

î    

é    

ò    

ð    

ó    

á    

û    

ñ    

ç    

î    

í    

à    

ì    

è    

ð    

à    

ñ    

ñ    

å    

è    

â    

à    

í    

è    

ÿ    

â    

ð    

å    

ä    

í    

û    

õ    

â    

å    

ù    

å    

ñ    

ò    

â    

â    

ï    

ð    

è    

ç    

å    

ì    

í    

î    

ì    

ñ    

ë    

î    

å    

à    

ò    

ì    

î    

ñ    

ô    

å    

ð    

û    

.    


    Дозатор  состоит из электровибрационного питателя 4 с вибродвига​телем 7 и весового транспортера с бесконечной лентой 3, приводимой в движение  электродвигателем через редуктор.

Вибрационный питатель подвешивается на амортизаторах 6 к горловине расход​ного бункера 5; рама 2 весовой части устанавливается на специальной опорной ме​таллоконструкции над сборным конвейером 1. Блок управления дозатором поме​щается в отдельном шкафу, который можно устанавливать на расстоянии до 1000 лот дозатора.

При работе дозатора требуемая производительность задается по шкале электрон​ного прибора ЭПИД. Производительность можно регулировать вращением ручки  задания без остановки дозатора.

 Подача дозируемого материала на ленту 2  осуществляется электро​вибрационным питателем 10. Лента приводится в движение электродвигателем 12, установленным на основании 1. Нагрузку, размещенную на ленте 2, воспринимает рычажная система 8 и передает ее на уравновешивающую пружину 4 механизма 5.

Деформация пружины вызывает соответствующее перемещение плунжера индук​ционного датчика 3, вследствие чего нарушается равновесие индукционного моста
электронного дифференциально-трансформаторного прибора 6 и стрелка 7 прибора отклоняется на величину,  пропорциональную изменению нагрузки на ленту. При этом контактное устройство включает исполнительный механизм 9 потенциал-регу​лятора, Последний изменяет напряжение постоянного тока на катушках электрови​бродвигателя 11, что соответственно увеличивает или уменьшает амплитуду вибраций лотка питателя, а следовательно, и производительность вибропитателя. Изменение производительности происходит до тех пор, пока  вес дозируемого  материала на ленте конвейера не достигнет заданной  величины.
       Дозатор для кусковых материалов ДН-4.
 Предназначен для непрерывного  дозирования кусковых материалов с объемной массой 0,8-1,6  т/м3.
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    Принцип работы дозатора основан на изменении скорости ленты транспортера в зависимости от веса дозируемого материала, находящегося на ней. При уменьше​нии веса материала, находящегося на ленте, скорость ее движения повышается , при увеличении веса материала, наоборот, скорость ленты снижается. Таким обра​зом, все время подается заданное количество материала. Регулировка скорости ленты осуществляется электроприводом с магнитным усилителем. Регулятор ско​рости двигателя, управляемый прибором ЭПИД-О,5, при изменении веса дозируемого материала на ленте изменяет ее скорость до величины, обеспечивающей заданнуюна приборе производительность.
​

            Дозатор   4488 ДН-У.
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Устройство  и  принцип  действия.

Дозатор - управляемый электронным контроллером ленточный конвейер с регулируемым асинхронным приводом, снабженный тензометрической весоизмерительной системой и датчиком скорости движения ленты. В процессе работы происходит непрерывное взвешивание материала, проходящего над весоизмерительным устройством, а также измерение скорости движения ленты. Управляющий контроллер рассчитывает текущую производительность дозатора и, при необходимости, формирует корректирующий сигнал на регулируемый частотный привод.
        Дозатор "4488  ДН-У-1" - механосборочная  конструкция , состоящая  из  станины (поз.8) , приводного  и  натяжного  барабанов (поз.4 и 6) , транспортёрной  ленты (поз.53), привода (поз.36) , приёмного  бункера (поз.1)  и  весоизмерителя (поз.20) .

Дозируемый  продукт  поступает  через  приёмный  бункер , на  котором  установлена  подвижная  формирующая  заслонка (поз.3) , позволяющая  регулировать  высоту  слоя  продукта  на  транспортёрной  ленте . Как  правило , приёмный  бункер  крепится  к  питающему  бункеру  через  фланцевое  соединение , в  котором  смонтирована  шиберная  заслонка . В  этом  случае  стойки (поз.2) демонтируются , но  при  этом  размер  А  от  верхней  плоскости  бункера  до  рабочей  поверхности  транспортёрной  ленты  сохраняется . Наличие  механического  запорного  устройства (шиберной  или  штыревой  заслонки)  перед  приёмным  бункером  дозатора  необходимо  для  обеспечения  возможности  тарировки  и  поверки  дозатора   без  освобождения  питающего  бункера  от  продукта .

Станина  закреплена  на  опорах (поз.12 и 14). Конструкция  станины  предусматривает  возможность  увеличения  длины  дозатора  с  шагом  450 мм . У  дозаторов  с  расстоянием (И)  между  осями  валов  приводного  и  натяжного  барабанов  ≥ 1800мм  имеются  дополнительные  опоры (поз.13) ,  количество  которых  определяется  конструктивно  и  зависит  от  длины  дозатора . В  основании  опор  имеются  отверстия  диаметром 18мм , предназначенные  для  крепления  дозатора .

Транспортерная лента натянута между двумя барабанами – приводным и натяжным, валы которых установлены в корпуса подшипников (поз. 5 и 7). Для смазки подшипников качения предусмотрены масленки (поз. 52). Степень натяжения ленты регулируется путем перемещения натяжного барабана в направляющих станины с помощью упорных болтов (поз. 43). При оптимальном натяжении транспортерной ленты ее нижняя ветвь располагается между рисками, нанесенными на втулки (поз. 28) уравнителя(поз. 26).

Вращение  приводного  барабана  осуществляется  приводом (поз.36) , тихоходный  вал  которого  соединён  с  валом  барабана  посредством  шпоночного  соединения. Быстроходный  вал  привода  соединён  с  датчиком  скорости  (поз.25). Привод  при  помощи  кронштейна (поз.37) крепится  к  опоре (поз.14). Привод  может  быть  установлен  как  с  правой , так  и  с  левой  стороны  дозатора , если  смотреть  по  ходу  движения  транспортёрной  ленты. В  стандартном  исполнении  дозатора  оеализовано  левостороннее  расположение  привода.

Поперечины (поз.10,11,16) определяют  ширину  и  усиливают  конструкцию  дозатора. Роликоопоры (поз.17,18) , установленные  в  фиксирующих  пазах  поперечин (поз.10,11) и  опоре (поз.9), поддерживают  верхнюю  ветвь  транспортёрной  ленты . Роликоопора (поз.22) , установленная  на  каркасе (поз.21) весоизмерителя (поз.20) , и  симметрично  расположенные  относительно  неё  на  расстоянии  400мм  роликовые  опоры (поз.17) образуют  весоизмерительную  площадку.

Для  совместной  работы  дозатора  с  дополнительным  питающим  устройством  выпускается  специальное  исполнение  дозатора с  датчиком  контроля  массы (поз.39) на  весоизмерительной  площадке. Датчик  контроля  массы  установлен  на  кронштейне (поз.57) , который  крепится  к  станине. Роликоопора (поз.55) датчика  контроля  массы одним  концом  опирается  на  опору (поз.9) , а  другим на  опору (поз.56). Болт (поз.58) служит  противогрузочным  устройством.

Для  центрирования  транспортёрной  ленты  относительно  продольной  оси дозатора  служат  уравнители (поз.26,35). В  случае  ухода  ленты  в ту  или  иную  сторону от  продольной  оси на  величину  более  30мм срабатывают  выключатели (поз.38) и  отключают  провод  дозатора .

Уравниватель (поз.26) с  установленными  на  нём  грузами (поз.27) автоматически поддерживают  натяжение  нижней  ветви  транспортёрной  ленты .

Для  отчистки  приводного  барабана  от  продукта  предусмотрен  очиститель (поз.19) . Очистка  внутренней  поверхности  внутренней  поверхности  транспортёрной  ленты  производится  скребком (поз.34) . Очистка  рабочей  поверхности  ленты производится  выступом задней  стенки  выпускного  патрубка . Очистка  роликоопор  нижней  ветви  транспортёрной  ленты осуществляется  очистителем  ролика (прз.61).

На поперечине (поз.16) на  расстоянии  10мм от  внутренней  поверхности  верхней  ветви  транспортёрной  ленты  установлен  датчик  оборотов  ленты (поз.51). При  прохождении  мимо  него  металлической  пластинки (метки) , закреплённой  на  ленте , формируется  импульс , который  используется  системой  управления  для  точного  определения  длины  развёртки  ленты . Для  исключения  возможного просыпания  продукта  установлены  борта (поз.31) , закреплённые  на  боковых  кожухах (поз.30).

Все  вращающиеся  части дозатора закрыты  защитными кожухами . Кожух  передний (поз.32) служит  для  ограждения приводного  барабана и  направления  продукта в  выпускной  патрубок (поз.15). Крышка (поз.45) закрывает  отверстие , предназначенное  для  присоединения  аспирационной  сети . Через люк (поз.48) возможен  доступ  к  выпускному  патрубку . В стенке  заднего  кожуха (поз.33) имеются  жалюзи  для  наблюдения за положением  транспортёрной  ленты . При  работе с  пылящими  продуктами  над  лентой  может  устанавливаться  аспирационный  кожух (поз.62).

Дозатор  4488 ДН-У  более  совершенин , взвешивание  материала  и  регулирование  скорости транспортёрной ленты  происходит  без  механического  вмешательства  автоматически , что  значительно  позволяет  облегчить  труд  технологического  персонала , и   повысить  качество  

сырья , загружаемого  в  печь.     

          
Расчетное обоснование реконструкции.
Данным проектом предусматривается реконструкция узла  дозирования сырья  в карман  руднотермической  печи. 

Температура дозируемого  материала - 20°С, дозирование  происходит  в  закрытом  неотапливаемом помещении, транспортируемый материал – титановый концентрат и антрацит.
Произведем расчет нормы расхода титанового концентрата на одну плавку (продолжительность 8 часов) с учетом погрешностей  дозатора  до  и  после  реконструкции.
Норма расхода концентрата до реконструкции составляет 1,8 тонны на 1 тонну титанового шлака. При дозировке и загрузке концентрата в печь потери составляют до 1% (погрешность дозатора Хазлер), производительность РТП – 60 тонн шлака за плавку. Погрешность устанавливаемого дозатора 4488ДН-У составляет 0,5% , исходя из этих условий, определим количество концентрата загружаемого в печь с учетом погрешности дозаторов:

 до реконструкции:

60*1,8*0,01 = 0,648 тонн 
после:

60*1,8*0,005=0,54 тонн
 Качество  дозирования  после  реконструкции  улучшается , вследствии  уменьшения  погрешности дозатора ,  найдём  разницу  между  количеством  загружаемого  материала  до  и  после  реконструкции:

Δ =0,648 – 0,54 = 0,108 тонн.

Учитывая сохраненный материал, определим норму расхода титанового концентрата после реконструкции:
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Таким образом, расчетом подтверждено снижение удельной нормы расхода титанового концентрата, что является важным показателем в таких материалоемких процессах как металлургическое производство.

 1.1 Описание транспортно – технологической  схемы.

  Титансодержащие  концентраты  на  комбинат  поступают  в  вагонах  типа

«ХОППЕР», разгрузка  их  производится  в  складе  концентратов  с  эстакады  железнодорожного  пути № 23  в приёмные  бункера  или  в  траншеи (северную  или  южную). Под приёмными  бункерами  расположены  камерные  насосы  ( здесь  и  далее – камерные  питатели, сокращённо  КП)  №№ 9 и 10, 11 и 12.  Дополнительные  ёмкости для  концентратов  на  более  длительный  срок  хранения – «силосные  башни» - расположены  рядом  с  помещением  основного  склада  концентратов.  Их  всего  пять – три  северных  и  две  южных.  Под каждой  «силосной  башней»  размещены  камерные  питатели №№ 19 и 20, 21 и 22, №№ 6,7 и 8 – соответственно. Все  камерные  питатели  по  системе  трубопроводов  пневмо-транспорта  связаны  с  приёмными  бункерами Б – 1, Б – 2, Б – 3, Б – 6  под  отм. «+22,0 м» - над  руднотермическими  печами.

      Концентрат  со  склада  концентратов  с  помощью  камерных  питателей  №№ 9 и 10, 11 и 12,  из – под  «силосных  башен « - №№ 19 и 20, 21 и 22, №№ 6,7 и 8  по  системе  трубопроводов  пневмотранспорта  через  осадители  поступает  в  приёмные  бункера  над  руднотермическими печами.  Отсос  запыленного  воздуха  от  бункеров  Б – 1, Б - 2, Б – 3, Б – 6  осуществляется  аспирационно – технологическими  установками (АТУ).

       При  необходимости  концентраты  могут  быть  поданы  на  участок № 1  с  участка № 2  при  помощи  ленточных  конвейеров – транспортеров: 152 – метрового, 52 – метрового и 80 – метрового.

        Уголь  поступает  с  участка  № 2 цеха № 37  в  приёмные  бункера  участка № 1  при  помощи  ленточных  конвейеров – транспортеров  длиной  152 – 52 – 80  метров.

         Из  приёмных  бункеров  концентраты  и восстановитель – уголь  поступают на  дозаторы (отм. «+14,8 м»), с  дозаторов  на  систему  раздаточных  ленточных  конвейеров  - транспортёров. С  ленточных  конвейеров  концентрат  и  восстановитель – уголь  при  помощи  плужковых  сбрасывателей  с  пневмоприводом  поступают  в  печные  карманы – бункера  на  руднотермические  печи (РТП). Восстановитель – уголь  поступает также  через  дозаторы  на  систему  ленточных  транспортеров  и  далее  в  печной  карман № 1. Готовая  шихта  (смесь  концентрата  и  восстановителя –угля) при  поочередном  кратковременном  открывании  затворов  на  бункерах – карманах  по  труботечкам  загружается  в  ванну  руднотермической  печи, где  и  происходит  восстановительная  плавка  титансодержащих  концентратов.

      Титановый  шлак  из  печи – расплав – принимается  в  каскадно

установленные  изложницы.  После  остывания  слитки  шлака  с  помощью  электромостовых кранов г/п 20/5 тонн  и клещей  извлекаются  из  изложниц  и  грузятся  в  железнодорожные  вагоны  типа «думпкар»,  или  при  помощи  платформы –слитковоза  передаются  на  склад  горячего  шлака.  Думпкары, загруженные  слитками  титанового  шлака, также  транспортируются  для  разгрузки  на  склад шлака.

     Попутный  металл  после  выхода  из  печи  отделяется  в  первой

изложнице  от титанового  шлака  и  по  сливному  желобу  поступает  в  песчаные формы.  Часть  попутного  металла  при  этом  остаётся  в  первой  изложнице  под  слоем  шлака ( так  называемый  «негабаритный»  слиток). Слитки  попутного  металла  из первых  изложниц  после  остывания  складируются  в  отсек – копёр.

      Попутный  металл  из  песчаных  форм  после  его  остывания  извлекают  с  помощью   электромостового  или  магнитно  - грейферного  крана  и  перевозят в  отдельный  отсек – копёр  с  высотой  стен ограждения  не  ниже 4 метров.  Для  того, чтобы  разделить  его  на  габаритные  куски, перемычки  между  отдельными  слитками  разбивают  грузом для  шайбы     магнитно  - грейферного  крана.

 1.2  Загрузка  шихты  в  ванну  печи.
    Загрузка  шихты  в  ванну  печи  разделяется  на  две  технологические  операции:

· приготовление  шихты  и  транспортировка  её в  печные  карманы;

· загрузка  ванны  печи.

1.2.1 ПРИГОТОВЛЕНИЕ  ШИХТЫ  И  ТРАНСПОРТИРОВКА  ЕЁ  В  ПЕЧНЫЕ  КАРМАНЫ.

Порошковая  шихта  для  восстановительной  плавки  приготовляется  из  концентрата  (или  смеси  концентратов)  и  угля.  Содержание  углерода  в  шихте  считается оптимальным, если  после  расплавления  шихты  расплав  содержит  закиси  железа  6- 20 %  при  работе  печи  в  полузакрытом  режиме.

             Количество  концентрата  и  угля  в  шихте, а  также  величина  единовременной   загрузки  печи  задаются  старшим  мастером  участка  № 1 в  зависимости  от  объёма  и  состояния  ванны  и  рабочей  ступени  печного  трансформатора: единовременная  загрузка  шихтой  ванны  РТП может  достигать  100 т.

      Дозировка  компонентов  шихты  и  загрузка  шихты  в  печные  карманы  производится  с  помощью  ленточных  дозаторов  и  системы  раздаточных конвейеров.

       Дозировка  концентрата  и  угля  на  все  печи  осуществляется  централизованно  дозаторами, установленными  под  приёмными  бункерами  руднотермической  печи.  Бункера № 2-3-6-8  отведены  под  малышевский  концентрат, бункера № 5 и «О»  под  восстановитель (уголь). Пыль  уловленная  на газоочистке  печи, накапливается  в  приёмных  бункерах  на  РТП - 1  и  РТП - 2  (бункера  № 1 и № 7) соответственно. В  ряде  случаев  в  производстве  используются  приёмные  бункера  № 6 и № 8  РТП – 2, например, при  переработке  влажного  концентрата, транспортировка  которого  в  приёмные  бункера  РТП – 1  пневмотранспортом  невозможна. Нумерация  дозаторов  соответствует  нумерации  бункеров. Все  изменения  о  порядке  размещения  материалов  в  приёмных  бункерах  должны  своевременно оговариваться  старшим  мастером  письменным  распоряжением  по  участку № 1.

 1.3  Восстановительная  плавка  титансодержащих  концентратов. 

    1.3.1  Восстановительная  плавка  титансодержащих  концентратов  представляет  собой  процесс  металлургического  обогащения  исходного  продукта  титаном  благодаря  отделению от  него  железа.  При  проплавлении  в  руднотермической  печи  шихты,   состоящей  из  концентрата  и  твердого  восстановителя (угля), происходит  избирательное  восстановление  окислов  железа  до  металла, а  титан  остается  в  окисленной  форме  вследствие  большого  сродства  к  кислороду  и  переходит  в  шлак.

    1.3.2 Основными  восстановительными  реакциями  процесса являются

следующие.

А.  При  плавке  Малышевского  концентрата  (концентрат  аризонитового  типа):

(Fe2O3 x TiO2) + 3 С = 2 Fe + 3 TiO2) + 3 СО

2 (Fe2O3 x 3 TiO2) + 9 С = 4 Fe + 3 Ti2O3 + 9 СО

(Fe2O3 x 3 TiO2) +49 С = 2 Fe +  Ti3O5 + 4 СО
Б. При  плавке  концентратов  месторождений  Иршинского  ГОК  (концентраты  ильменитового  типа):

( FeО х  TiO2 )+ С = Fe +  TiO2 + СО

2 (FeО х  TiO2 )+ 3 С = 2FeО +  Ti2O3 + 3  СО

3 (FeО х  TiO2 )+ 2 С = 3FeО +  Ti3O5 + 4  СО

     1.3.3  В ходе  восстановительных  реакций  образуются  два  продукта.

Первый.  Титановый  шлак, в  который  наряду  с  окислами  титана  частично  

переходят  окислы  других  металлов, содержащиеся  в  концентрате: СаО, Al2O3, MgO, Сч2О3,MnO, SiO2, FeO и др.

  Второй.  Попутный  металл  (типа  низколегированной  высокоуглеродистой  стали, по  химическому  составу  близкой  к  чугунам).

Примерный  состав:  С – 2, 0 – 2, 6 %; Mn(0,15 %; Si – 0,1%; Р- 0, 3 (0,5 %;  Сч ( 0,5%; Ni ( 0,5%; S – 0,04 ( 0,1%; Cи ( 0,6;  Мо ( 1,0%; Ti – 0,01 ( 0,2%.

      Титановый  шлак  представляет  собой, таким  образом,  сумму  окислов: TiO2, Ti2O3, Ti3O5 , FeО, Al2 O3, СаО, MgO, МnО, Сi2О3 и других.

      Основу  титанового  шлака  составляют  окислы  титана, которые

образуют  между  собой  различные  твердые растворы.  Наиболее  характерны  из  них :  тагировит – твердый  раствор  на  основе Ti2O3 ,  типа  Ti2O3  (  TiO х   TiO2 ) и аносовит – твёрдый  раствор на  основе Ti3O5  типа  Ti3O5 (TiO х   2TiO2 ).

       Окислы  других  материалов  включены  в  кристаллические решетки  этих  растворов. При  остывании  на  воздухе  титановый  шлак  рассыпается  из – за возникающих  механических напряжений  в  слитке  за  счет  окисления  низших  окислов  титана  кислородом  воздуха  до  TiO2  и  разрушения  при этом  кристаллических  решеток  твердых  растворов.

             Основные физические  свойства  титанового  шлака.

              Плотность – 4 (4,2 г/см3.

              Насыпная  плотность – 2,6 (2,8 т/ м3. 

             Твердость  по  шкале  Мооса - 4(5 ед.

             Температура  плавления  1600 (1800 0С.

   Титановый  шлак  применяется  как  исходное сырьё для  получения  тетрахлорида  титана.

   Титановый  шлак  на  выпуске  из РТП  должен  иметь  следующий  химический  состав.

            Массовая  доля  TiO2,  не  менее – 85 %.

            Массовая  доля  FeО, не  более – 5 %.

            Массовая  доля  MgO, не более – 1,2 %.

Качество  титанового  шлака, расходуемого на  собственные  нужды  комбината  для  производства  тетрахлорида  титана, регламентируется  технологической  инструкцией и  должно  быть  следующего  химического состава ( массовая  доля): TiO2  не  менее – 80 %, 

FeО не  более –7,5 %, MgO не более – 1,2 %.

   1.4Особенности  восстановительной  плавки  титановых концентратов:                                                                                

- температура  плавления  титанового  шлака  значительно  выше  температуры  плавления  концентрата, поэтому  для  обеспечения  процесса  восстановления  и  удержания  высокотемпературного  расплава  в жидком  состоянии необходима  значительная  объёмная плотность  тепловой  энергии;

- по  мере  накопления  в расплаве  низших  окислов  титана повышается  температура плавления, вязкость и  электропроводность  расплава, печь постоянно  переходит  на  работу  в дуговом  режиме;

- титановые  шлаки  характеризуются  высокой  агрессивностью, обусловленной  повышенной  концентрацией  двуокиси  титана  и  низших окислов  титана. Поэтому  для  сохранения  футеровки  печи  от  быстрого растворения  на  стенках  ванны  специально  наращивается  гарниссаж  из перевосстановленного (особо  тугоплавкого) шлака;

- при  обвалах шихты  с  верхних  участков  колошника  печи  происходит  кипение  шлака.  Мало восстановленная  шихта, попав  в

высокотемпературный  расплав  шлака, быстро  прогревается  и  восстанавливается, выделяющиеся  при  этом  в  большом  количестве  реакционные  газы  вспучивают  расплав  шлака;  шлак  вскипает, увеличиваясь  в  объёме  и  поднимаясь  до  колошника  печи, а  иногда  и  заливая  его.  После прекращения  кипения  шлак  возвращается  в  первоначальное  положение. Кипение  шлака  наблюдается  также  при  подаче  антрацита  в  ванну  печи  в  период  до восстановления  шлака.

   Процесс  плавления  титансодержащих концентратов  в  руднотермических  печах  возможен  технологически  в  полузакрытом  и  закрытом  режимах. Полузакрытый  режим  работы  РТП  является  основным  рабочим  режимом  и в  дальнейшем  будет  упоминаться  как  единственно  допустимый  для  руднотермической  печи.

        1.4.1  Полузакрытый  режим  характеризуется  сжиганием

колошниковых  газов  под  сводом  печи  благодаря  организации  подсоса  воздуха  через  щели  между  секциями  свода  и  на  рабочих  окнах.  Колошниковые  газы  удаляются  через  систему  газоудаления  печи  вентилятором  ВГД – 15,5 у  после  очистки  от  пыли  в  циклонах  СЦН – 40  и  выбрасываются  в  атмосферу  или  поступают  далее  на  очистку  от  пыли  в  металлотканевый  фильтр  ФМК – 950  и  после  него  уже  выбрасываются в  атмосферу  с  максимальной  степенью  очистки  от пыли.  Под  сводом  печи  постоянно  поддерживается  разрежение  от  минус 0,2  до  минус  2,5 мм  вод. столба.

           1.4.2  Закрытый  режим  для  РТП  в настоящее  время  в  эксплуатации  невозможен  как  по  ряду  технических  причин  (конструктивные  изменения  на  газоходах),  так  и  по технологическим  показателям: большие  пылевые  выбросы  с  отходящими газами  в  атмосферу.  Поэтому  описание  закрытого  режима  для  РТП  из  инструкции  полностью  изъято.

      Технологический  процесс  выплавки  титанового  шлака в полузакрытом  режиме  включает  в  себя  следующие  основные  операции:  

-перепуск  и  наращивание  графитированных  электродов;

-загрузка  шихты  в  ванну  печи;

-восстановительная  плавка;

-выпуск  продуктов  плавки ;

    1.5 Система дозировки шихты , подачи шихты в печные карманы РТП и загрузки  её в ванну печи.

         Система  включает  в  себя  следующее  оборудование.

-Дозаторы  ленточные.

-Система  раздаточных  ленточных конвейеров – транспортеров.

-Печные  карманы, оборудованные челюстными  и  клапанными  затворами  и  труботечками.

-Панель  управления  затворами  карманов.

-Аспирационно – технологические  установки (АТУ).

Дозаторы предназначены  для  непрерывной  подачи материалов

концентрата, антрацита (угля)  и  оборотной  пыли  из  приемных  бункеров  на  ленту  главного  раздаточного  ленточного  конвейера – транспортера  с  заданной  производительностью  (по  массе).

   В  щитовой  КИПиА  РТП – 2 для  дозаторов  № 1 – 6  установлены  в  схеме  дистанционного управления  дозаторами  дублирующие  счетчики   количества  пропущенных  «единиц» материала, и задатчики  количества «единиц».

  Техническая  характеристика  дозатора.                                                                                                                                 

                                                                                                             Таблица1.1
	Наименование
	Единицы  измерения
	Числовая  характеристика

	1  Производительность  (по  массе)

· для  антрацита (угля)

· для  концентрата

· для  пыли:   бункер № 7

                           бункер № 1 
	т/час

т/час

т/час

т/час
	0 – 6

10 – 100

 от 0 – 6

до 10 - 100

	2  Единица  измерения – массы – для  дозатора
	кг
	1 кг  или 10 кг

	3  Допускается  погрешность  дозирования
	%
	до ( 1


   Производительность  (по  массе)  дозатора  задается  заранее  соответствующей  установкой  стрелки  задания  производительности  на  шкафу  управления  дозатором.

   Раздаточные  ленточные  конвейеры – транспортеры  служат  для  подачи  шихтовых материалов  после  их  дозировки  ленточными  дозаторами  в  печные  карманы.

    Они  подразделяются  на  главный  ленточный  конвейер – транспортер, проходящий вдоль  печей на  отметке «+14,8 м» и  транспортеры,  непосредственно  подающие  шихту  в  печные  карманы  (по  три  конвейера – транспортера  на  каждую  печь)  и  располагаются  над  печными  карманами. Транспортеры оборудованы  плужковыми  сбрасывателями  или  пересыпными  течками,  обеспечивающими  перевалку  шихты  в  печные  карманы – бункера.

   Печные  карманы  являются  промежуточными  емкостями для  хранения  титаносодержащей шихты  перед  загрузкой  её  в  ванну  РТП. Каждая  печь  оборудована  четырьмя  карманами, три из  которых  (№№ 1, 3, 5)  предназначены  для  шихты  и  один (№ 2)  для  угля,  служащего  для  восстановления  расплава  при  работе  печи  в  полузакрытом  режиме.     

    Для  отсоса  пыли от  работающих  дозаторов, от  всех  узлов  перегруза  титановой  шихты  с  одного  ленточного  конвейера – транспортера  на другой,  отсос  пыли  после  плужковых  сбрасывателей  из  печных  карманов  производится  аспирационно – технологическими  установками (АТУ).  В  эксплуатации  находятся установки  двух  типов: рукавный  фильтры  СМЦ 166 Б и  цепные  фильтры  ФЦ 2 Э. Они  размещены  по  местам  образования  запыленного  воздуха  на  отметках «+14,8 м» и «+18,3 м». описание  устройства  и  работы аспирационно – технологических  установок  даётся  в  специальном  разделе  настоящей инструкции  далее  по  тексту .

  Выгрузка  шихты  из  карманов  осуществляется  через  клапанные затворы

и  труботечки ( 273 х 8 мм  с элекроизоляционными  разрывами  в  центр  печи  и  челюстной  затвор  на  кармане № 2 – уголь  на  отм. «+5,6 м»  труботечки, по  которым  поступает  шихта  в  центр  свода, входят  в  центральную  водоохлаждаемую  течку – тройник, подвешенную  на  цепях через  электроизоляционные  втулки  к  штанге, закрепленной  через  электроизолирующие  прокладки  и  втулки  к  балкам  отметки «+14,8 м».

   Уголь  для  довосстановления  расплава  из  печного  кармана  высыпается  по  мере  надобности  прямо  на  отметку «+5,6 м»  возле  рабочего  окна  печи,  для  чего  труботечка  из  данного  кармана  повернута  в  сторону  отметки «+5,6 м».

  Управление  пневмоцилиндрами  затворов  карманов  производится  от  специальной па-нели  управления, установленной  на  отметке  «+5,6 м» в  пультовом  помещении  (№ 1, 2, 3).

      Для  выгрузки шихты  из  печных  карманов в  ванну  руднотермической  печи  панели  управления  клапанными  затворами  включить  подачу  воздуха  из  пневмосистемы  в  соответствующий  воздухораспределитель  В – 64 – 24 с  электропневматическим  управлением, предназначенным  для  изменения  направления  потока  воздуха  из  одной  полости

пневмоцилиндра  клапанного  затвора  в  другую.

      При  включении  электромагнита  воздухораспределителя – воздух  поступает в  левую полость  клапана, и  вследствие разности  площадей  левой  и  правой  полостей,  перемещает  поршень  с  золотником  вправо. В  результате  перемещения  поршня  штоковая  полость  цилиндра  затвора соединяется с  атмосферой, а  в  поршневую  полость  цилиндра  поступает  сжатый  воздух  и  затвор  открывается. При  включении  электромагнита  воздухораспределителя,  воздух, находящийся  в  полости  клапана, перемещает  поршень  с золотником  влево  и соединяет  поршневую  полость  рабочего  цилиндра с  атмосферой,  открывая  одновременно  доступ  в  штоковую  полость  цилиндра, и  челюсти  затвора закрываются. Положение  затворов «Закрыто» и «Открыто»  отмечаются  сигнальными  лампами, установленными  в  пультовом  помещении  печи, по  сигналам  конечных  выключателей  на  пневмоцилиндрах затворов.

      1.6 Газоотчистка
    Назначение:  Газоочистка  предназначена  для  очистки  отходящих  газов  от  пыли  при  работе  руднотермической  печи  в  полузакрытом  режиме.  Расположена  на  открытой  этажерке  вне помещения  участка № 1 с  западной  стороны  здания.

    Процент  улавливания  пыли  на  газоочистке  в  циклонах  СЦН – 40  при  двухступенчатой  очистке составляет  не  более 79 %; оборудование газоочисток на  всех  руднотермических  печах  одинаковое  (схема  прилагается).

     1.6.1 Основные  узлы  газоотчистки.
    Оборудование, размещенное на  этажерке  газоочистки, одинаково  для  каждой  руднотермической  печи  состоит  из  следующих  узлов:

-  Вентиляторы  горячего  дутья  ВГД – 15,5 у (по  две  штуки, резервный  и  рабочий).

-  По  шесть  циклонов  СЦН –40.

-  Бункера  для  сбора  уловленной  пыли  (под  циклонами).

-   Эжекционные  аппараты  со  шлюзовыми  питателями  для

транспортировки  уловленной  пыли. 

-  Система  не  водоохлаждаемых  газоходов  Ду= 1 000 мм.

-  Выхлопной  газоход – свечи – с  верхней отметкой  «+36,0 м».

На  РТП – 2 после  газоочистки  отходящие газы  по  горизонтальному  газоходу  направляется  на  фильтр  очистки  ФМК – 950, где  проходят  дополнительную  очистку  от  пыли  (степень  очистки  газов  от  пыли  достигает 99 %).

   Газоочистки  всех  руднотермических  печей  оборудованы  циклонами  СЦН – 40  на  линии  газохода  установлены  два  циклона диаметром  1 800 мм  параллельно  друг – другу и  две  группы  по  два  циклона  диаметром  1200 мм  каждая  группа  параллельно  друг – другу  (смотри  схему).

           Техническая  характеристика  вентилятора  ВГД – 15,5 у.

(выписка  из  проекта  и  технических  паспортов  на  оборудование)

                                                                                                                 Таблица 1.2
	Наименование
	Единицы измерения
	Числовая  характеристика

	1  Производительность  (максимальная), не  более
	м3/час
	60 000

	2  Полный  напор,  не  более 
	КПа

(мм  вод. ст.)
	22

220

	3  Допустимая  температура  отходящих  газов  перед  ВГД, не более
	оС
	400

	4  Электродвигатель:

· тип

· мощность

· частота  вращения
	-

кВт

мин-1 (об/мин)
	АОЗ –315 М 6

132

1 000


///////////////////////////////////////////////////////////////////////////////////////////////////////////////////////

Расчёт  высоты  дымовой  трубы.
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где  М - валовый   выброс  загрязняющего  вещества , г/сек.

        М=9,4 г/сек.

        U – скорость  ветра , м/сек.

        U=4  м/сек  для  г.Березники

        С – предельно  допустимая  концентрация  вещества  в  приземном  слое , г/м3
        С=0,06 г/м3
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Высота  трубы  составляет  37 метров.

    Проверка  состояния  дымовых  труб , а  также  площадок  и  лестниц  к  ним  должна  производится  не  реже  одного  раза  в  год  и  оформляться  актом .

     На  трубы , находящиеся  в  эксплуатации  должны  быть  заведены  паспорта. В паспортах  должны  быть  указаны  основные  строительные  материалы , из  которых  сооружены  трубу  и  противокоррозионная  защита  их , а  также  параметры  допустимой  агрессивной  среды.  В  процессе  эксплуатации  в  паспорт  должны  вноситься  результаты  технических  осмотров  и  данные  о  проведенных  ремонтах . Эксплуатация  дымовой  трубы  должна  производиться  при  исправном  состоянии  ствола  и  футеровки  её.

      В  стволе  трубы  и  на  наружной  поверхности  ствола  или  каркаса  должны  быть  приспособления , обеспечивающие  использования  механизированных  подъёмных  средств  при  ремонте , очистке  и  антикоррозийной  покраске . 
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                                                    Заключение.
В данном дипломном проекте рассмотрена замена устаревшего по своим физическим и моральным характеристикам ленточного весового дозатора «Хаслер» на дозатор 4488 ДН-У. Расчетами доказана  пригодность  этого  дозатора  к  данной  технологии , прочностные  характеристики  приёмного  бункера  и  питателя  удовлетворяют  производственным  условиям.
Внедрение предлагаемого решения дает возможность:

- снижения себестоимости выпускаемой продукции вследствие уменьшения нормы расхода дорогостоящего сырья – титанового концентрата;

- увеличения срока межремонтного пробега дозатора;

- сокращения затрат на обслуживание и ремонт дозатора;

- отказу от необходимости вырабатывания постоянного тока;

- улучшения качества воздуха рабочей зоны и условий труда;

- более  полной  автоматизации  процесса.
Предприятие может принять решение о вложении инвестиций во внедрение проекта, т.к. расчет экономического эффекта показывает правильность выбора.

Срок окупаемости – 2,5 месяца. Вложение капитала в данный проект экономически эффективно.
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