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Пособи© дли проектирования "Автоматизация и управление 
технологическими процессами на обогатительных фабриках" к 
"Нормам технологического проектирования углеобогатительных ааб- 
рик". ВНТЩ-86 разработаны институтами "Юш’ипоошахт" и "Гипео- 
углеавтоматизация" (Ворошилов г.радскцй филиал) "с  участием инсти
тутов "Гидрошахт", "РостоЕГйпрощахт", "Сибгипрошахт” и "Центро- 
гипрошахт".
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1 Л .  Настоящее ” Пособие является пополнением к " Нормам
технологического проектированпя углеобогатительных фабрик" -  
НШ13-86 и должно использоваться при проектпроеанип строи
тельства, реконструкции, расширения и технического перевоо
ружения, обогатительных фабрик или их отдельных объектов»

1 .2 .  При проектировании средств автоматизации и управления тех
нологическими процессами, г;ом е настоящего пособия следует 
руководствоваться также общесоюзными и ведомственными норма
ми и правилами, стандартами и Другими нормативными докумен
тами, обязательными для использования при проектировании.

1 .3 .  Настоящее пособие является вспомогательным материалом для 
проектирования и содержит основные рекомендации по :

-  проектированию оперативно-диспетчерского управления
ш / %

-  проектированию автоматического управления, контроля и 
регулирования основных технологических процессов;

-  проектированию систем управления и контроля работы меха
низмов поточно-транспортных систем /ПГС/;

-  компоновочным решениям;
-  определению уровня автоматизации обогатительных фабрик и их 

отдельных объектов

IД 8  технически обоснованных случаях/ при использования новой 
техники и передовой технологии/ допускаются инке, отличные 
от основных рекомендаций Пособия, проектные решения, не 
противоречащие действующим нормам и правилам.

1 .5 . Проектирование основных технологических процессов на обога
тительных фабриках долждо осуществляться с учетом их авто
матизации.
Автоматизацию каждого процесса следует рассматривать как 
локальную подсистему в общей системе автоматизации управления 
технологическим процессом углеобогатительной фабрики.

I .G . Автоматизация технологических процессов к отдельных устан о-
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вок я машин должна обеспечивать:
-  сокращение потерь и повышение качества продукция за счет 

ведения процесса в оптимальном режиме;

-  облегчение условий труда;

-  безопасность ведения работ;

-  сокращение численности обслуживающего персонала;
-  повышение производительности труда;

-  снижение себестоимости продукции.

1 ,7 .  При выборе технических средств следует стремиться к тому, 
чтобы они обеспечивали все необходимые требования к авто
матизации, приведенные в настоящем п Пособии . . . *
Как правило, следует использовать серийно выпускаемые ком
плекты технических средств либо оборудование и комплексы, ус
пешно прошедщие промышленные испытания и намечаемые к серий
ному выпуску.

2 . ОПЕРАТИНЮ -ДИСПЕТ ЧЕР CKQE УПРАШЕКВ /ОДУ/
2 .1 . Общие данные

2 .1 .1 . Для управления производством оперативному персоналу при
даются системы:

-  автоматического контроля и регулирования технологических 
процессов;

-  управления поточно-транспортными системами /  ЛТС/ и отдель
ными механизмами;

-  связи и сигнализации.

Решение перечисленных систем в проектах обогатительных 
фабрик должно предусматриваться комплексно с учетом общей схемы 
ОДУ на данном предприятия.
2 .1 .2 .  При проектировании схем ОДУ и оснащения их устройствами 

автоматизации принимается следующее условное распределение 
фабрик по категориям:

I  категория -  фабрики с простой технологической схемой и слабо 
разветвленными ЕГО /  обогатительные установки/;
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П категория -  фабрики со сложной технологией и развитыми 1ГГС,
2 .1 .3 .  ОШ на фабрике рекомендуется осуществлять по следующие 

схемам;
-  для фабрик I  категории -  по одноступенчатой схеме: диспет

чер -  производственные участка, во главе которых могут быть ма
шинисты /  операторы/ отдельных механизмов или процессов /Р и с .1 /;

-  для фабрик П категории -  nq, двухступенчатой схеме: диспетчер-опе
раторы технологических процессов -  производственные участки с 
машинистами отдельных механизмов и процессов, при этом отдельные 
производственные участки подчиняютсянепосредотвенно диспетчеру 
фабрики /  Р ис.2 / ;

2 .2 . Диспетчерские и операторские пункты.
2 .2 .1 .  Для оперативного управления производственным процессом 

на фабрике предусматриваются общефабричный диспетчерский 
пункт и операторские пункты по технологическим процессам.

2 .2 .2 .  Диспетчерский /  операторский/ пункт должен быть оснащен 
аппаратурой централизованного контроля состояния механиз
мов и параметров технологических процессов, управляемых 
диспетчером /  оператором/.

2 .2 .3 .  В диспетчерский пункт должна подаваться информация о работе 
технологических комплексов, которыми диспетчер непосред
ственно не управляет.

2 .2 .4 .  Система аварийной сигнализации .диспетчерского /  операторско
го  /  пункта должна обеспечить возможность определения причин

аварии.

2 .3 .  Данадшавдбвид.л „зашесд
2 .3 .1 .  Для обеспечения нулевой защиты токоприемников пени управ

ления и источники питания цепей управления рекомендуется 
питать от общей силовой сети .

Указанные цепи подключаются к силовой сети через автомати
ческий выключатель с максимальной защитой или предохранитель.
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P ucJ. Одност упенчат ая схема управления 
оеогатитехьной фаеринои 

ЪУ - дистанционное управление 
А КС - автоматический контроль и  сигнализация
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Р ис  «2. Двухступенчатая схем а управления 
овогатцтельной Фавринои
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2 .3 .2 .  Напряжение питания пепей управления выбирается при про
ектировании в зависимости от характера силовой сети /  с глу- 
хо заземленной нейтралью или без н е е / , от аппаратурной 
базы схемы автоматизации объекта /  релейно-контактная, 
бесконтактная, микроэлектронная и Д р ./, о т  удаленности 
объектов управления.

2 .3 .2 .1 .  Релейно-контактные схемы, как правило, питаются напря
жением 220 иля 380В переменного тока .

При значительной протяженности цепей управления /  длина 
прямого и обратного провода более 300 м /, во избежание вредного 
влияния емкости линии, цепи управления необходимо питать постоян
ным током.

2 .3 .2 .2 .  Схемы управления, построенные на бесконтактной или мик
роэлектронной аппаратуре, питаются постоянным током напря 
зения 12 или 24В в зависимости от типа применяемой аппа
ратуры .

3 . АЕГОЫАТПЧЕОШ-Ш КОНТРОЛЬ К РЕГУЛИРОВАНИЕ ОСНОНДД 
ТШЮЛОтЕСКИХ ПРОЦЕССОВ

3 .1 .  Автоматизация отоадочно-дешламапионных 
комплексов

3 .1 .1 .  Аппаратура управления, контроля и регулирования должна 
обеспечить возможность автоматического /  программного/ и 
дистанционного запуска и остановки механизмов о соблюде
нием блокировочных зависимостей, исключающих аварийные си
туации.

3 .1 .2 .  Автоматические регулирование должно предусматривать возмож
ность :

-  автоматической стабилизации разрыхлеянооти обогащаемого мате
риала заданного уровня;

-  автоматической стабилизации высоты отсадочной постели на 
уровне, оптимальном для угля данного фракционного состава ;

-  автоматической стабилизации зольности получаемого концентрата;

-  автоматической стабилизации засоренности породы;
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в .
-  автоматического поддержания оптимального режима работы отса 

дочной машины по количеству и качеству конечного продукта.

3 .1 .3 .  Аппаратура контроля должна обеспечить контроль основных 
параметров отсадки:

-  высоты постели;

«  разрыхленное^ обогащаемого материала;

-  плотности подреаетвой води;

-  расхода подрешетной воды /  контролируется самопишущим я инте
грирующим прибором/;

-  наличия нагрузки по исходному углю и др .

3 .2 .  Автоматизация процесса обогащения в тяжелых
средах

3 .2 .1 .  Аппаратура автоматизации должна обеспечить автоматический 
/программный/ и дистанционный запуск и остановку механиз
мов с  соблюдением блокировочных зависимостей, исключаю
щих авнрийвья ситуации.

3 .2 .2 .  При регулировании процесса обогащения необходимо обеспечить:

-  евтрматическую о л т ш з а ш з  процесса разделения угля по технико- 
економнческому критерию;

-  автоматическую стябшшзагию зольности концентрата;

-  автоматическое регулирование и контроль плотности рабочей су с
пензии;

-  автоматическое регуяирснета и контроль уровней в сборниках 
суспензия;

-  дщсташдпвнов управление механизмами поточно-транспортной 
системы тяжело сродной установки.

3 .2 .3 .  Аппаратура контроля должна обеспечивать:

-  зкатродь состояния механизмов тяжелоередвой установки;

-  контроль положения исполнительных механизмов и др.

3 .3 .  Автоматкзаняя £лото-£ихьтренальных установок

3 .3 * 1 . Аппаратура аЕ-токэтизацти должна обеспечивать автоматический



10

7 .

Запуск .и остановку механизмов с соблюдением блокиро
вочных зависимостей, исключающих аварийные ситуапии. 

Флоташя
3 .3 .2 .  При работе флотационной устанош и должно обеспечиваться 

автоматическое регулирование:

-  подачи реагентов в процесс;

-  объемного расхода пульпы;

-  уровня пульпы в ванне флотомапшны;

-  плотности исходном пульпы при выходе ее за заданное предельно 
максимальное значение.

3 .3 .3 .  Система автоматизации проиесса флотапии должна обеспечи
вать контроль:

-  расхода пульпы, фильтрата, технической воды;
-  содержания твердого продукта в исходной пульпе, оборотной воде 

и отходах флотании;

-  нагрузки по твердому продукту, поступающему в п роц есс;

-  зольности исходного продукта и выходных продуктов флотации;

-  положения исполнительных механизмов.

Фильтрация /  .дисковые вакуум-фильтры/

3 .3 .4 .  Ведение технологического процесса обезвоживания флотокон- 
гентрата на дисковых вакуум-фильтрах должно обеспечивать
ся  ■автоматическим регулированием;

-уровня пульпы в ваннах вакуум-фильтроз;

-  текущей производительности фильтровального отделения в зависи
мости от уровня флотокснцеитрата в сборной емкости.

3 .3 .5 .  Для фильтровальных установок следует предусматривать:

-  автоматическое управление защитой от потери вакуума в коллек
торе при аварийном с н и ж е н и и  уровня флот ок он лент ра т а в ванне
вакуум-фильтра;
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-  дистанционное управление произгодителькостью фильтровального 

отделения изменением частоты вращения дисков отдельных вакуум- 
фильтров, оснащенных регулируемыми электроприводами.

3 .3 .6 .  Ирл работа фильтровальных установок необходимо обеспе
чивать непрерывный контроль:

-  уровней в сборной емкости питания и ваннах вакуум-фильтров;

-  влажности отфильтрованного осадке;

-  величины вакуума;

-  давления схатого воздуха;
-  часоты врапения .дисков вакуум-фильтров, оснащенных регулируемым 

электроприводом,

Фильтрация /  ле'.точные вакуум-фильтры/

3 .3 .7 .  Аппаратура автоматизация додана обеспечивать:

-  автоматикесную стабилизацию заданного числа оборотов электро
двигателя фильтра;

-  автоматическое регулирование додачи суспензия на фильтр;

-  автоматическое регулирование вакуума в зона фильтрации

3 .3 .8 .  Система автоматизации процесса фильтрат ии д о л г и е , обеспе
чивать контроль:

-  величины вакуума фильтрации;

-  расхода суспензии, и фильтрата;

3 .3 .9 .  При роботе фильтровальных установок следует сбеопзчавать:

-  сигнализацию аварийного смещения полотна влево и вправо;
-  сягвализашн» аварийного смещения правой и девой ленты от цент

ра а к центру больле нормы.

3 .3 .1 0 . Запреваете/* оотаг.авлягатд глхьтр цэ.-прекращения подзчи 
суспензии и полкой выработки оставшейся на ленте суспен
зии.

3 .4 .  Автометизагдя йяльтсресоо-шх установок.
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.4 ,1 .  Аппаратура автоматизации должна обеспечивать автомати
ческий /  программный/ запуск и оста н ов у  механизмов с 
соблюдением блокировочных зависимостей, исключающее 
аварийные ситуации.

3 .4 .2 *  Слстеыа автоматизации фильтрпрессовых установок должна 
обеспечивать автоматическое управление процессом фильтро 
вания по заданной программе.

3 .4 .3 . При работе фильтрпрессовых установок следует обеспечи
вать контроль:

-  плотности питания фильтрпрессов;
-  давления воздуха;
-  влажности обезвоженнего-материала;

-  состояния механизмов с подачей аварийного сигнала при выходе 
механизмов из строя.

3 .5 . Автоматизация процесса сгущения шламовых вод 
и отходов флотации

3 .5 .1 .  Система автоматизации процесса сгущения должна обеспе
чивать:

-  автоматическую дозировку флокулянта;

-  автоматическую разгрузку сгущенного продукта заданной плот
ности;

-  дистанционное управление гребкоЕОл фермой радиального сгус
тителя;

-  сигнализацию пробуксовки.

3 .5 .2 .  При работе сгустителезй необходимо обеспечивать контроль:
-  содержание твердого в оборотной воде;
-  плотности слива сгустителей;

-  содержания твердого в сгущенном продукте;

-  состояния оборудования,
-  плотности и расхода шламовой воды, поступающей на предвари

тельную регенерацию;
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З .б . Автоматизация сушильных установок
3 .6 .1 .  Автоматизация сушильной установки Должна строиться поагре- 

гатно с централизованным управлением из отдельного пункта.

3 .6 .2 . Автоматизация сушильной установки должна обеспечивать:

-  контроль основных технологических параметров;

-  регулирование процесса сушш и горения топлиьа,
-  электрическую блокировку механизмов сушильной установки;
-  автоматическую защиту сушильной установки.

3 .6 .3 .  Необходимо предусматривать контроль следующих основных 
технологических параметров:

3 *0*3«X• Температура:
-  в топке на выходе из камеры горения /  в зоне, исключающей 

прямое воздействие лучистого тепла/;

-  на входе в сушилку;
-  в разгрузочной камере;
-  под рещеткой, в слое и а сушильной камере сушилки "кипящего"

слоя;
-  перед дымососом.

3 .6 .3 .2 .  Разрешения:
-  в верхней части камеры горения тонки;

-  ва входе в сушилку;
-  в камере сушки "кипящего" слоя;
-  перед пылеуловителем Я ступени;

-  перед дымососом.

3 .6 .3 .3 . Давления:
-  дутьевых вентиляторов;
-  перед пылеуловителем Л ступени;

-  после пылеуловителя Я ступени;

-  воды, подаваемой ь пул оуловитель Я ступени;
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-  пара или инертного газа, подаваемых при пуске, плановой 

остановке или аварийном отключении сушилки.

3 .6 .3 .4 .  Расхода воду на пылеуловители Ш ступени.

3 .6 .3 .5 .  Содержания кислорода в сушильном тракте после дымо
сосов .

3 .6 .3 .6 *  Влажности исходного и высушенного продуктов 
3 .6 .3 .7 .  Нагрузки на электродвигатели:

-  сушильного барабана;

-  дымососа.

3 ,6 .4 . Необходимо предусматривать регистрацию следующих техноло
гических параметров:

-  температуру газов на входе в сушилку;

-  температуры газов в слое /  для сушилок "кипящего слоя’/ ;

-  температуры газов перед цимососом;

-  даплвиия защитного пора I  инертного г а з а /;

-  концентрации кислорода в супильном тракте после дымососа^

-  влажности исходного и высушенного продукта.

3 .6 .5 .  Необходимо предусматривать регулирование процесса 
сушки и горения топлива путем:

-  автоматического поддержания температур:-' су и*.*хь»*ого агент?
грсд дымососом /  в ргзгрузочно” камере/;

-  автоматического поддержания температуры сушильного агента 
на входе в сушилку;

-  автоматического поддержания тягодутьевого режима;

-  автоматического поддержания температуры пыл ввоз душней смеси, 
подаваемой в пнлеугольную топку;

-  автоматического поддержания температуры в слое сушилки "кипя
щего "сл оя .
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3 .3 .6 .  Электрические блокировки механизмов сучильного агрегата 

должны быть задействованы только на время нормальной, 
работы.

На время яуска и плановой остановки эти блокировки должны 
быть отключены.* Электрические блокировки механизмов Ю Т должны 
сохраняться во всех режимах /  запуск, работа,плановая остановка/.

3 .6 .7 .  Автоматическая защита сучильной установки должна обеспе
чивать:

3 .6 .7 .1 .  Предупредительную звуковую и световую сигнализацию при 
отклонении от нормируемых технологических параметров:

-  содержание кислорода в дымовых газах после дымососа; 
температуры перед дш оооеом, в камора сушки " кипящего "сл оя ; 
температуры подшипников дымососов и вентиляторов; давления 
пара и воды; давления под решеткой оуиншаГштящего"плоя; 
забивке разгрузочной камеры, пылеуловителей И ступени; снижении 
уровня влажного угля п бункерах ниже 1 /3  высоты; снижении уровня 
в бункере топлцщ ниже предельно допустимого,

3 .6 .7 .2 .  Аварийное отключении мдош иш ои сушильного агрегата
и необходимые пергключишш в спотогретвии с блокировоч
ными зависимостями при:

-  аварийном отключенпн одного им механизмов сушильного агрегата> 
механизмов транспорта Hiicymeinioro угля, питаушш. сырого у г л я / 
топки, сушильного бпрпбанп, дымососа, вентиляторов порвичного 
и вторичного дутья;

-  повышении вш е нормы температуры пород лш ооооом, в камере 
для сушки угля п ’‘ кипящем" алое,

3 .6 .8 .  При аварийном отключении цахгнизмен ароматически должны 
быть выполнены следующие опоргщии:

3 ,6 .8 .1 .  Для барабанной сушилки:

-  открывается клапан растопочной Трубы;

-  отключаются маханиями топки;

-  прекращается подача сырого угля;
-  подается защитный пар в  оупшлмшП барабан;
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-  закрывается шибер между топкой и барабаном;
-  закрывается направляющие аппараты вентиляторов и дымососов.

3 .6 * ,0 .2 .Для сушилки ’’кипящего** слоя:

-  открывается клапан растопочной трубы;

-  прекращается подача топлива;

-  от$т чается питатель сирого утля ;

-  с  выдержкой зремени открываются клапан для сдува слоя и 
задвижка пара для сдува слоя;

-  о выдержкой времени, необходимого для сдува слоя, отключаются 
вентиляторы и дымососы и закрываются их направляющие аппараты, 
открывается клапан растопочной трубы /  одновременно с остановкой 
ды мососов/.

При температуре в сушильной камере 150°С -  подается защитный пар.

3 .6 ,8 .3 .  Для трубы -  сушилки:

-  открывается клапан растопочной трубы;

-  прекращается подача топлива и отключаются механизмы топки;

-  подается защитный пар в сушилку;

-  прекращается подача сырого угля;

-  закрывается шибер в борове перед сушилкой;

-  закрываются направляющие аппараты дымососа и вентиляторов.

3 .6 .9 .  Схемы обеспечения безопасной работы сушильной установки 
следует проектировать по приншшу защитного отказа при вы
ходе элементов автоматической защиты,

3 .6 .1 0 .  Пуск и остановка механизмов сушильной установки произво
дится при отключенных блокировочных связях в следующем 
порядке:

3 .6 .1 0 .1 .  Пуск барабанной сушилки:

-  открывается клапан растопочной трубы;

-  производится розжиг топки;

-  включается система проивентиляции;
-  включаются конвейеры высушенного угля и угольной пыли;
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-  включаются питателя разгрузочной камеры и пылеуловителей 
П ступени;

-  подается защитный пар;

-  открывается шабер между топкой и сушилкой;

-  включается сушильный барабан;

-  подается вода в пылеуловители 3  ступени;

-  включается дымосос с закрытым направляющим аппаратом;

-  включаются питатели подачи сырого угля в сушилку;

-  открывается направляющий аппарат дымососа;

-  закрывается клапан растопочной трубы;

-  прекращается подача защитного пара.

3 .6 .1 0 .2 .  Пуск сушилки "кипящего " слоя с  топкой под
давлением;

-  открывается клапан растопочной трубы;

-  включается вентилятор первичного дутья /  продувка топ к и /;

-  производится розжиг топки;

-  включается система промвентиляпии;

-  включаются конвейеры высушенного угля и угольной пыли;

-  подается защитный пар в сушильную камеру;

-  подается вода в пылеуловители Ш ступени;

-  включаются дымососы с закрытыми направляющими аппаратами;

-  включается вентилятор вторичного дутья;

-  постепенно увеличивается подача в топку топлива и воздуха; 
температура газов под решеткой доводится до 200-250°С ;

-  открывается шибер сушильного аппарата;

-  закрывается клапан растопочной трубы;

-  включается питатель сырого угля о пониженной производитель
ностью /  3 0 номинальной/;

-  увеличивается расход вторичного воздуха до номинального 
значения;
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-  до мере стабилизаций процесса сушки» достижении температуры 
в слое 65-75°С и давления под решеткой 350-400 кгс/м 2  уве
личивается подача исходного угля до номинальной с одновременным 
увеличением расхода топлива;

-  производится форсировка топки до температуры под решеткой 
500-600°С;

-  прекращается подача защитного пара в сушильную камеру*

3 .6 ,1 0 .3 .  Пуск сушилки "кипящего" слоя с топкой под разрежением:

-  открывается клапан растопочной трубы;

-  производится розжиг тошси;

-  включается система промвентиляпии;

-  включаются конвейеры высушенного угля и угольной пели;
-  подается защитный пар в сушильную камеру;

-  подается вода в пылеуловители Ш ступени;

-  включаются дымососы с закрытыми направляющими аппаратами;

-  открываются направляющие аппараты дымососов;

-  открывается шибер сушильного аппарата;
-  закрывается клапан растопочной трубы;

-  постепенно увеличивается температура под решеткой до 200-250°С ;

-  включается питатель сырого угля с пониженной производительностью 
/30 -40$  номинальной/;

-  по мере стабилизации процесса сушки, достижении температуры в 
слое 65-75°С и сопротивления слоя и решетки до 350^100 к г с /м 2 - 
увеличивается подача исходного угля до номинальной с одновремен
ным увеличением расхода топлива;

-  производится форсировка топки до температуры под решеткой 500 - 
-  600° * С.

3 .6 .1 0 ,4 .  Пуск трубы -  оупшлки:
-  открывается клапан растопочной трубы;

-  производится розжиг топки;
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-  включается систем а промвентиляции;

-  включаотся конвейеры высушенного угля и угольной  пыля;

-  включаотся разгрузочны е устр ой ств а  провальной ч а стя  сушилки, 
сеп а р а тор ов , циклонов я пылеуловителей;

-  п од а ется  защитный пар в сушилку;

-  откры вается  шибер перед сушилкой;

-  п од а ется  вода  в пылеуловителя Ш ступ ен и ;

-  вклю чается дымосос с  закрытым направляющим аппаратом ;

-  откры вается направляющий аппарат ды м ососа ;

-  закры вается клапан растопочной трубы ;

-  включается подача сырого угля в сушилку;

-  выключается подача защитного пара .

3 .6 . 1 0 .5 .  Остановка барабанной сушилки:

-  прекращ ается подача топлива в т оп к у ;

-  закрываются направляющие аппараты двутьевы х вен ти л яторов ;

-  закрываются направляющие аппараты ды м ососов ;

-  откры вается клапан растопочной трубы ;

-  п од ается  защитный пар;

-  прекращ ается подача сырого угля в сушилку;

-  остан авл и вается  ды м осос;

-  закры вается шибер меяду топкой я сушилкой;

-  прекращ ается подача воды в пылеуловители 1П ступ ен и ;

-  после прекращения выхода угл я  из барабана последний остан авл и 
в а е т ся ;

-  выключаются питателя разгрузочной камеры и пылеуловителей 
П ступени /  ц и кл он ов /;

-  прекращ ается подача загщтнога п ера ;

-  останавливаю тся конвейеры угольной пили;

-  останавливаю тся конвейеры высушенного угл я ;
-  выключается система ярокБанткдя:ш я •
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3 .6 .1 0 .6 .  Остановка сушилки "кипящего" слоя с топкой под 
давлением /  под разрежением/:

-  прекращается подача топлива в топку;

-  подается защитный пар в сушильную камеру;

-  по мере снижения температуря под решеткой уменьшается нагрузка 
по сырому углю до30-40^ от номинальной;

-  при снижении температуры под решеткой до 230-300°С прекра
щается подача сырого угля;

-  открывается шибер донной разгрузки сушильной как еры после 
снижения давления под решеткой до 250-300 к г с /м 2 ;

-  включается паровой сдув угля с решетки;

-  после снижения давления под решеткой до 150+200 к гс /м 2  сдув 
прекращается;

-  закрываются направляющие аппараты вентиляторов и ды мососов;

-  открывается клапан растопочной трубы;

-  закрывается отсекающий шибер перед сушилкой;

-  отключаются вентиляторы а дымососы;

-  прекращается подача воды на пылеуловители Ш ступени;

-  останавливаются конвейеры высушенного угля;

-  выключается защитный пар;

-  выключается система промвентяляпии.

3 .6 .1 0 .7 .  Остановка трубы -  сушилки:

-  прекращается подача топлива в топку;

-  подается защитный пар;

-  прекращается подача сырого угля в сушилку;

-  закрываются направляющие аппараты дутьевых вентиляторов;

-  закрывается направляющий аппарат дымососа;

-  открывается клапан растопочной трубы;

-  останавливается дымосос;

-  закрывается :аибер в борове перед сушилкой;

-  останавливаются разгрузочные устройства провальной части трубы -
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сушилки .сепараторов.циклонов и пылеуловителей;

-  прекращается подача защитного пара;

-  останавливаются конвейеры высушенного угля и пыли;

-  выключается система промвентиляпил.
3 .6 .1 1 . Приборы контроля, регулирования я управления сушильной 

установки должны размещаться на щитах, устанавливаемых 
в отдельном изолированном помещении.

Приборы контроля и аппаратуры управления работы топок должны
размещаться на щитах в топочном помещении.

3 .7 .  Автоматизация углеприемннх устройств

3 .7 .1 .  Управление механизмами комплекса разгрузки железнодорожных 
вагонов должно предусматриваться от оператора вагоно- 
опрокидывателя, располагающегося в специальном помещении.

3.^7.2. До появления надежно работающих устройств автоматической 
расцепки железнодорожных вагонов должна быть предусмотрена 
блокировка, обеспечивающая вэзпс:д;ооть работы ^агопоопроки
дывателя только после разрешения-,видакаемого установщиком.

3 .7 .3 .  Комплекс разгрузки железнодорожных вагонов должен быть 
обеспечен следующими блокировками:

-  блокировка,исключающая работу вагоноопрокидывателя до полного 
выхода разгруженного вагона из вагокоопрокиднватвля;

-  блокировка, исключающая возможность движения вагонотолкателя 
"вперед" если ротор вагоноопрокидывателя не находится в исход
ном состоянии;

-  блокировка, исключающая возможность движения вагонотолкателя 
яри переводе стрелки, исключающей бКход его аз тупика.

3 .7 .4 .  Приемные бункеры вагоноопрокидывателя должны быть оборудо
ваны датчиками нижнего уровня, яри срабатывания которых 
питатели, разгружающие эти бункеры, должны отключаться. 
Уровень установки датчика выбирается с  таким расчетомf чтобы 
постоянно находящийся в бункере слой угля исключал падение 
материала на питатели и подсос холодного воздуха в помеще
ние»
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3 .7 .5 .  При наличии обеспыливающей установки оператор вагоноопро- 
киднвателя осуществляет также листанционное управление 
вентилятором, электромагнитны!,ш вентилями, подающими воду 
на охлаждение подшипников и в смесительные бачки, а также 
приводами лопастных затворов. Открытие направляющего 
аппарата вентилятора должно осуществляться автоматически 
после пуска последнего, а закрытие после остановки вен
тилятора.

Пуск вентилятора невозможен при открытом направляющем ап
парате и отсутствии заданного давления воды.

3 .7 .6 '. Управление механизмами, транспортирующими рядовой уголь 
от приемных устройств, механизмами загрузки и разгрузки 
дозировочно-аккумулирующих бункеров должно осуществляться 
централизовано с пульта оператора углепряема.

3 .7 .7 .  Система световой и звуковой сигнализации Должна позволять 
оператору углепряема в любой момент определять, какие из 
основных механизмов находятся в состоянии нормальной работы, 
какие подготовлены к пуску, какие нормально остановлены и 
какие отключились автоматически и з-за  нарушения нормального 
режима или аварии. Система сигнализации должна включаться 
автоматически я давать возможность судить», какой именно ме
ханизм послужил причиной аварийного отключения.

3 .7 .8 .  Должен быть предусмотрен контроль уровней /  верхнего и ниж
н е г о / в дозировочно-аккумуцирующих бункерах. При загрузке

бункера в нескольких точках передвижным ко?^вейером необходимо 
на головках конвейера установить датчики верхнего уровня, 
перемещающиеся с ними и сигнализирующие достижение верхнего 
уровня -  окончание загрузки в данной точке.

3 .7 .9 .  Оператору углег.риема выносятся показания уровней в бункера? 
вагоноопрокидывателя, положение различных клапанов и 
шиберов, определяющих направление транспортировки материа

ла, счетчики количества опрокинутых вагонов, а также пока
зания конвейерных весов и золомеров при их наличии. Должна 
быть предусмотрена сигнализация оператору углепряема о раз
гружаемой шахтогруппе от оператора вагоноопроклДа*

3 .7 .1 0 .  У оператора углепряема должна быть предусмотрена сигна
лизация положения передвижного конвейера в каждой точке



загрузки, либо автоматическая непрерывная индикация по
ложения загрузочного механизма над загружаемыми емкостями*

3 .7 .1 1 . Должна быть предусмотрена блокировка, запрещающая работу 
передвижного конвейера при открытии дверей в огражде
нии этих конвейеров.

3 .7 .1 2 .  В надбункерных помещениях класса В- I  а должна предусматри
ваться аппаратура для контроля автоматического содержания 
метана.

Датчики контроля содержания метана должны устанавливаться в мес
тах наиболее вероятного его скопления.

При концентрации метана 1% должна автоматически включаться 
аварийная вытяжная вентиляция и производиться подача сигнала 
оператору угяеприема.

3 .8 .  Автоматизация процесса погрузки

3 .8 .1 .  Управление механизмами комплекса погрузки угля иля поро
ды в железнодорожные вагонь должно предусматриваться от 
оператора погрузки. Помещение оператора погрузки должно 
обеспечивать хороший обзор точки погрузки, а такне места 
наложения балки маневрового устройства МУ-25 на спепку ва
гона /  при применении маневрового устройства этого  типа/ и 
места додачи вагонов под погрузку.

Оператор погрузки должен иметь возможность следить за пока
заниями веса загружаемого вагона,

3 .8 .2 .  Погрузочные бункеры должны быть оборудована датчиками 
нижнего уровня, сблокированными с питателями разгрузки 
этих бункеров /  см. п . 3 . ? , 4 . / .  Показания от датчиков нижнег( 
уровня выносятся на пульт управления оператора погрузки.

3 .8 .3 .  При наличии аспирационных установок пуск и остановку 
последних также осуществляет оператор погрузки. Аспира
ционные установки должны быть сблокированы с технологи
ческими механизмами я запускаться на 3 мин. до пуска техно
логических механизмов, а останавливаться через 3 мин. пос
ле их остановки.
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3 .8 .4 . Оператор погрузки полнен иметь возможность выбрать и 

включить в работу необходимое количество питателе# из раз
личных бункеров.

3 .8 .5 .  Система сигнализации должна позволять оператору погрузки 
определять,какие из механизмов находятся в работе, 8 также 
наличие угля в погрузочных бункерах.

3 .8 .6 . Управление механизмами загрузки погрузочных бункеров, 
как яравило, осуществляется диспетчером главного корпуса.

Выбор режима управления этими механизмами должен также пре
дусматриваться от диспетчера.

3 .8 .7 . Должен быть предусмотрен контроль верхних уровней в 
погрузочных бункерах.
Во всех бункерах должны быть установлены стационарные 
датчики верхнего уровня; в бункерах, загружаемых передвижным 
конвейером, дополнительно устанавливаются датчики, переме
щающиеся с конвейерами.

3.8.0Г, Показания датчиков верхних уровней выносятся диспетчеру глав
ного корпуса. ]&у. также выносится сигнализация о положении 
клапанов и шиберов, показания конвейерных весов и золомеров 
при их наличии. При наличии передвижных конвейеров долж т 
быть предусмотрена сигнализация положения конвейера в каждой 
точке загрузки, либо автоматическая непрерывная.

3 .8 .9 .  Должна быть предусмотрена блокировка, запрещающая работу 
передвижных конвейеров при открытии дверей в ограждении 
этих конвейеров.

3 .9 . Автоматизация процесса отборки и разделки проб
3 .9 .1 . Пробоотборники и проборазделочные машины поставляются 

комплектно с аппаратурой управления, предусматривающей 
автоматизацию управления этими механизмами.

3 .9 .2 . Пробоотборники блокируются с конвейерами, о которых осу
ществляется отбор проб таким образом, что после запуска кон
вейера включается программное управление пробоотборников. 
Количество отбираемых проб зависит от конкретной технологии 
и требований ГОСТ а. При необходимости изменения количества 
отбираемых проб в течение относительно короткого времени 
необходимо предусматривать возможность быстрой и простой
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/  например* при помощи специального переключателя/ смены 
частоты отбираемых проб.

3 .9 .3 .  Автоматическая работа проборазделочных машин должна быть 
увязана с работой пробоотборника.
В зависимости от конкретной технологической схемы пробо- 
разделочная машина может включаться сразу после включения 
пробоотборника либо только после отбора определенного коли
чества проб.

3 .9 .4 .  Режим работы механизмов пробоотборки и проборазделкя дол
жен быть увязан с технологическим проиессом

3 .9 .5 .  При аварии с пробоотборниками и проборазделочными машинами 
необходимо предусматривать подачу аварийного сигнала, 
соответствующему персоналу.

3 .9 .6 .  При проектировании пунктов централизованного опробования 
рекомендуется предусматривать пункт оператора, куда 
выносится вся информация о работе пробоотборников, пробо
разделочных машин, положении различных клапанов и пшбероЕ, 
уровней в накопительных емкостях.

3 .1 0 . Качественно-количественны^ контроль

3 .1 0 Л . На углеобогатительных фабриках рекомендуется непре
рывно осуществлять контроль веса и зольности:
-  перерабатываемого угля, поступающего с каждой шахты -  поставщика

-  угля^ поступающего на обогащение;

-  угля, поступающего на вход каждого обогатительного процесса;

-  продуктов каждого обогатительного процесса;

-  продуктов обогащения, поступающих на склад готовой продукции;

-  продуктов обогащения, поступающих на погрузку в железнодорожные 
вагоны.

После освоения серийного выпуска влагомеров, рекомендуется 
также непрерывный контроль елэги исходного угля, а также товарной 
продукции.
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З Д О Д Д .  Рядовой уголь одной шахтогрушш желательно закрепить 
за определенной группой бункеров

З Д 0 Д .2 .  Для обеспечения автоматического шихтования углей перед 
обогащением рекомендуется использовать авто дозаторы ♦ко
торые осуществляют взвешивание угля каждой шахтогрушш, 
участвующей в шихтовании.

3 .1 0 .2 . Для измерения веса рядового угля, продуктов обогащения 
желательно применять конвейерные весы типов I954ABI0 или 
ЯТМ,
Погрешность измерения + 1$.

3 .1 0 .3 . Для автоматического взвешивания я дозирования угля пеле- 
сообразно использовать дозаторы типа Л5.
Погрешность взвешивания и дозирования + I * .

3 .1 0 .4 . Для измерения зольности углей и продуктов обогащения 
класса 0 ,5 -1 5  -мм; 0 ,5-23 -ы роком «ш л ется  использовать 
золомерк типа УЗКИ или ИСТП-5.

Для измерения зольности углей и про.дуктов обогащения 
крупностью более 25 мм рекомендуется использовать золомеры 
ИСГП-4 или ЕКТП-5.

Погрешность измерения:
+ 1% абсолютных -  при величине контролируемой зольности до. 10$ .

+ 10% относительных -  при величине контролируемой зольности боль
ше 10$ .

3 .1 0 .5 . Для измерения зольности пульпы, поступающей на фготапию,
и фяотоотходов рекомендуется использовать прибор типа 730Ф 
Для измерения зольности флотоконцентрата рекомендуется 
использовать золомер 73ПИ. Погрешность измерения + 1$ 
абсолютных.

3 .1 0 .6 . Для измерения плотности и расхода пульпы, оборотной вода 
пелесообразно использовать соответственно плотномеры и 
расходомеры, из состава аппаратуры КАУФ.1.
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4 .  УПРАВЛЕНИЕ И КОНТРОЛЬ РАБОТЫ МЕХАНИЗМОВ ПОТОЧКО- 
ТРАИСПОРШЫХ СЛОТЕ.! /ПТС/

4 .1 . Общие требования

4 . 1 . 1 .  Технологические механизмы, предназначенные иля переработки 
и транспортировки материалов в едином производственном 
п оток е , а также санитарно-технические механизмы, необходи
мость сблокированной работы которых обуславливается 
требованиями технологического пропесса,объединяются в 
автоматизированные поточно-транспортные системы /  ПТС/.

4 .1 . 2 .  Участком НГС называется группа механизмов, предназначаю
щихся для осуществления определенного техн ол оги ческого 
никла.
В качестве границ участков ТГГС следует принимать либо на
копительные емкости или оклады, либо те  участки технологи
ческих схем , е которых допустимо нарушение непрерывности 
технологического проц есса .

4 .1 . 3 .  Трактом /маршрутом/ называется любая параллельная ветвь 
части участка , которая по условиям технологии может быть 
включена в работу независимо от других параллельных в етвей .

4 .1 . 4 .  Первым по пуску называется, механизм,-пускаемый первым 
на уч а стк е . На участке может быть несколько первых по 
пуску механизмов. Последний по пуску -  механизм, пускаемый 
последним на участке. Их может быть несколько.

Промежуточный по пуску-механизм, пускаемый в блокировочной 
зависимости между первым и последним по пуску механизмами* . 
Избираемый механизм -  механизм, пускаемый лишь после специальной 
операции набора, определяющей включение или невключение в работу 
данного механизма при пуске участка или тракта . Избираемыми могут 
быть как первые по пуску механизмы трактов , так и отдельные ме
ханизмы, пускаемые и останавливаемые без нарушения работы участка . 
Неизбяраеыкй -  механизм, который пускается в блокировочной зависи
мости вместе с  пуском всего  участка.
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4 .1 .5 .  Для электроприводов технологических механизмов, входящих в 
систему ПГС, необходимо предусматривать, как правило, два 
режима управления:

-  нейтрализованное дпстанционное или автоматическое с блокировкой 
со  щита или пульта оператора или .диспетчера -  основной вид 
управления;

-  местное /  ручное/ без блокировки -  для опробования механизмов 
после ремонтно-монтажных работ.

Выбор режима управления рекомендуется выполнять централизо
вано -  специальными ключами, уст ана вливаем ш и на щитах или пультах
управления диспетчера или операторов.

Допускается возможность выбора режима управления со щитов
станций управления или пунктов местного управления*

4 .1 .6 .  Для участков с механизмами, включение которых может
быть связано с подготовительными операциями, рекомендуется 
предусматривать управление с групповых или местных пунктов 
с выполнением всех необходимых блокировок /  насосная стан
ция с ручным управлением задвижек/.

4 .1 .7 .  Следует обеспечить независимо от режима управления немед
ленное аварийное отключение при срабатывании электрических 
защит, при остановке механизма кнопкой "стоп" поста мест
ного управления или аварийным выключателем, если он пре
дусмотрен*

4 .1 .8 .  Необходимо предусматривать подачу предупредительных звуко
вых сигналов при дистанционном управлении, а также при 
местном пуске механизмов, движущиеся части которых находятся 
вне пределов прямой видимости с мест управления.

4 .1 .9 .  Для технологических узлов с обязательным присутствием об
служивающего персонала /  отсадочио-демаматонньгй комплекс, 
комплекс тяжелосредной установки я д р . /  дистанционный или 
автоматический запуск ПТС, в которые включены эти узлы,дол
жен быть обусловлен необходимостью не только предварительной 
подачи предупредительного звукового, сигнала, но и предва
рительного получения сигналов о готовности этих узлов к 
пуску.



is

25.
4 .1 .10. °коло каждого механизма, управляемого дистанционно или 

автоматически, должен быть установлен аппарат аварийного 
отключения /  кнопочный пост с фиксацией или переключатель 
с фиксированными положениями/, нолючающий возможность дис
танционного или автоматического пуска электродвигателя.

4.1*11. При аварийном остановке дистанционно управляемого меха
низма от электрических защит и блокировок или обслуживающий 

персоналом " с места” , необходимо предусматривать подачу 
оператору или .диспетчеру /  персоналу, осуществляющему 
управление/ общего звукового сигнала со световой расшиф
ровкой остановившихся механизмов или агрегатов.

4 .1 .12 . В сложных случаях при возможности остановки механизма 
от различных блокировок рекомендуется выполнять световую 
расшифровку механизма, вызвавшего аварийную остановку маршру
та или группы механизмов,

4 .I .I 3  Лля исключения возможности самопуска механизмов после оста
новки, должна быть обеспечена нулевая защита и возврат схем 
в исходное положение после окончания работы.

4 .1 .1 4 . Включение каких-либо контактов между катушками реле или 
пускателей и гдухозазвиденным нулем недопустимо, так как 
это может привести к ложному срабатыванию реле или пускателя 
при замыкании на землю сети между контактом и катушкой реле 
или пускателя, т .е . может вызвать произвольный пуск меха
низма.

Исключением из этого правила может являться только включение ка
тушек пускателей к гяухозаземленному нулевому проводу через контакте
тепловых реле этих пускателей и через предохранитель.
4 .1 .15 . В цепях управления постоянного тока, в которых глухо 

заземлен один пошоо, катушки реле и пускателей следует 
присоединять к заземленному полюсу. Включение каких-либо 
контактов между катушкой реле и глухозаземленнкм полюсом 
недопустимо.
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4 . 1 . 1 6 .  В цепях управления п остоя н н ого  ток а  о н езазем л ен н ш и  
полюсами необходимо предусм атривать контроль изоляции,

исключающий возможность само вклю чения до бого реле системы  
в случае двойн ого замыкания на землю.

4 .1 . 1 7 .  При построении схем дистанционного автом атизированн ого 
управления /ДАУ/ необходимо и зб е га т ь  применения размыкаю
щихся к он та к тов , особен н о в таких у зл а х , где  обрыв лепя 
или обесточиван и е катушки аппарата может повлечь самовключе 
нив механизма.

4 .1 . 1 8 .  С пелью обеспечения надежной о с т а н о 'к и  механизмов в  
цепях отключения долины и сп ол ь зов а ть ся  размыкающиеся 
контакты кнопок "  с т о п " , а в случае необходим ости  их р а з 
множения через промежуточные реле -  в цепях отключения 
должны и сп ол ьзоваться  замыкающиеся контакты промежуточных 
р е л е .

4 . 1 . 1 9 .  Реком ендуется главную цепь эл ектродви гател ей  защищать 
автоматическими выключателями или другими аппаратами, 
одновременно отключающими все  фазы, а питание катушвк 
пускателей  в се т я х  до 3 8 0 в  с  заземленной нейтралью о с у 
щ е с т в и с ь  от  главных цепей фазным, напряжением.

4 . 1 . 2 0 .  Питание катушек пускателей переменным током при п ротя
женности цепей управления бол ее  300 м /  прямой и обратный 
п р о в о д / не реком ендуется . В этом  случае пепл управления 
должны пи таться  постоянным током  напряжением 1 2 ,4 8  или 60В

4 . 1 . 2 1 .  Все механизмы; входящие в ЕГО, блокируются таким обр а зом , 
чтобы при остан овке к а к ого  либо механизма, во избажание 
завала его  материалом, немедленно автоматически о ста н а в 
ливались в се  предшествующие по п отоку  материала механиз
мы.

Однако, предусматривать автоматическую  оста н овк у  механиз
мов которы е м огут защ ламоваться /  элеваторы  отсадочн ы х 
машин, багер-элвЕ аторы  и д р . /  , а также некоторы х механиз
мов с  тяжелым пуском /мощные дробилки, центриф уги/ н е  
сл е д у е т .
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Эти механизмы должны дорабаты вать материал и лишь п осл е  
э т о г о  останавливаться '-автом атически  или оп ер а тор ом .

9

4 . 1 . 2 1 .  Для шиберов /  клапанов/ или иных механизмов, меняющих 
направление потока материала, блокировки должны осущ е
ствл я ться  через конечные выключатели, фиксирующие поло
жение механизмов и запрещающие п уск  последующих м еханиз
мов при неправильной уста н ов к е  шибера или клапана.
Это требование отн оси тся  к шиберам и клапанам с  эл ек тр и 
ческим и ручным приводом.

4 .1 . 2 2 .  В пехах с  пыльной средой должна быть предусм отрен а блоки
ровка аспирационных /  вентиляционных/ систем  с  те х н о л о 
гическими механизмами.

4 . 1 . 2 3 .  При наличии мощных эл ектропри водов  с  охлаждавшими 
вентиляторами, вентилятор должен быть сбл оки рован  с  о х 
лаждаемым эл ектродви гэтел ем .

4 . 1 . 2 4 .  Система гядрообеспыливания бл оки руется  с  эл ек тр оп р и во 
дами соответствующ их м еханизм ов.

4 . 1 . 2 5 .  Механизмы, имеющие системы принудительной смазки /  напри
мер , центрифуги/ должны быть оборудованы блокировкам и, 
запрещающими их пуск при о т су т ст в и и  заданн ого давления или 
слива м асла. Это требование отн оси тся  также к  механизмам, 
оборудованным системами охлаждающей воды. При нормальной 
остан овке сперва выключается эл ектроп ри вод  м еханизм а,
а затем электропривод м а ся о н а со са .

4 .1 . 2 6 .  Если механизм может входить в техн ол оги чески е п оток и  
различных уч астк оз  или т р а к т о в , т о  и е го  блокировочны е 
саязи  должны быть рассчитаны на -веге техн ол оги ческ и е с х е 
мы. Необходимые блокировочные сая зи  должны осущ ествл я ть 
ся  автоматически при избрании участка  или т р а к т а .
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4 .1 .2 7 . Остановка какого либо механизма из параллельно работаю
щих трактов поляна автоматически вызывать остановку 
механизмов лишь этого тракта, остальные не тракты долины 
продоляать нормальную работу.

4 .1 .2 8 . Схемы управления должны предусматривать возможность 
дополнительного пуска /  дозапуска/ отдельных механизмов 
/  например, питателей/ или параллельных трактов без 
остановки остальных механизмов участка.

4 .1 .2 9 . Если какой либо механизм оборудован системой металло- 
улавливания, то следует предусматривать блокировку, запре
щающую пуск этого механизма без предварительного включе
ния металлоуловителей. Отключение металлоуловителей долж
но вызывать остановку связанных с ним механизмов.

4 .1 .3 0 . Электроприемники участка должны получать питание, по 
возможности, от одного распределительного пункта /?У -0,4кЕ . 
При питании электроприемников участка от нескольких РУ- 
-0 ,4  кВ, последние должны питаться от одного трансформа- 
тора.Если же отдельные токоприемники участка находятся 
далеко друг от друга и питаются от различных трансформа
торов, то трансформаторы, питающие электроприемнпки данно
го участка, должны п о д е л ю  чаться к одним секциям шин высо
кого напряжения.

4 .1 .3 1 .  BO избежание одновременного автоматического пуска всех 
механизмов участка или тракта, что вызывает в сети нало
жение друг на друга пусковых токов электродвигателей, ре
комендуется предусматривать возможность последовательного 
пуска пеночки сблокированных механизмов с интервалом 2*6сек 
т .е .  в функции времени.

4 .1 .3 2 . Автоматизированный пуск механизмов состоит из двух операций

-  набора программы /  подготовки отдельных трактов к управлению/;
-  подачи импульсов на пуск выбранных или подготовленных к управ

лению механизмов.
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На щите ила пульте управления должна п р е д у см а т р и в а т ь ся  

си гн али зац и я о правильн ости  н а бор а  программы работы  и полож ения 
м ехан и зм ов .
Р ек ом ен д у ется  п редусм атри вать си гн а л и за ц и ю 'п р овер к и  г о т о в н о с т и  
м еханизм ов к  дистанционному п у ск у  /  р а б о ч е е  со с т о я н и е  а в том а ти 
ч е ск и х  выключателей, кнопок " с т о п " ,  п ред охран и тел ен  в ц еп ях  
управления и п р . / .

4 . 2 .  А втом атизация основны х м ехан изм ов НТО

4 . 2 . 1 .  П итатели

4 . 2 . 1  Л .  Изменение п р ои зв о д и те л ь н о сти -п и та те л я  должно п р о и з в о д и т ь 
с я  б е з  оста н ов к и  привода -  л и бо  о т  систем ы  а в т о р е г у л и 
рования либо командой с  м е ст н о г о  п о с т а  правления или 
п ун кта  о п е р а т о р а .

4 . 2 . 4 . 2 .  При наличии контроля ур овн я  м атериала на п о д у ш к е  п и та 
т е л я , последний должен а в том а ти ч еск и  о тк л ю ч а ть ся  при мини 
мально допустимом уровн е  м атериала с  одновременны м вклю
чением п р ед уп р ед и тел ьн ого  си г н а л а .

4 . 2 . 1 . 3 .  В ПТС, к ак  правило, р а б о т а е т  по н е ск о л ь к у  п и т а т е л е й , 
разгружающих бункеры . В этом  сл учае должна бы ть  п р ед усм от  
рена возм ож н ость  доп ол н и тел ь н ого  включения или ключения 
п и тател ей  б е з  оста н овк и  в с е г о  у ч а с т к а .

4 . 2 . 2 .  Стационарные ленточные я ск р ебк овы е кон вей еры

4 . 2 . 2 . 1 .  Конвейеры  /  ленточные и ск р е б к о в ы е / н еза ви си м о  о т  их  
длины должны быть обор уд ован ы  у ст р о й ст в а м и , п озвол дап ц ш и :

-  аварийно оста н а в л и в а ть  привод к он вей ер а  с  л ю бого  м е с т а  по всей  
дайне с  о б е и х  с т о р о н , при этом  должна бы ть  п р ед у см отр ен а  бл оки 
р о в к а , исключающая п овтор н ое  включение привода  до ликвидации 
аварийной си туа ц и и ;
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-  обеспечивать перед пуском подачу автом ати ческ ого  си гн ал а , 
длительностью не менее 5 с е к . ,  четко слышимого по Есей .длине 
кон вей ера ;

-  отключить привод конвейера при достижении гр у зов ой  натяжной 
тележкой упоров для ограничения х о д а ;

-  отключить привод конвейера при снятии /  откры тии / защ итного 
ограж дения.

4 . 2 . 2 . 2 .  На ленточных конвейерах должны устан авл и ваться  реле 
ск о р о ст и , отключающие привод конвейера при снижении ск о 
рости  ленты до 70$ от  номинальной.

4 . 2 . 2 . 3 .  Стационарные конвейеры должны оснащ аться у стр ой ств а м и , 
автом атически отключающими привод при недопустимом 
сход е  любой ветви ленты в сто р о н у .

Датчики схода  ленты устанавливаю тся окол о п ри вод н ого  и 
натяжного барабана.

4 . 2 . 2 . 4 .  Подключение в сех  у стр ой ств  безоп а сн ости  на к он вей ере 
реком ендуется  осущ ествлять к а бел ь -тр осом  и включать их 
либо в искробезопас'ш ую  пепь устройствам и  к он трол я  скорое  
т и , либо в искробезопасную  пепь блока кон трол я  соп р оти в 
л ения, а замыкающий контакт п осл едн его  включать в пепь 
катушки пускателя.
В этом  случав обесп еч и вается  надежная р а бота  указанных 
у ст р о й ст в , несм отря на большое кол и чество  апп аратов в 

цепи и значительную протяж енность линий св я з и .

4 . 2 . 3 .  Передвижные конвейеры

4 . 2 . 3 . 1 .  При ДАУ передвижные конвейеры в зависим ости  о т  принятой 
технологии м огут работать  в одном из следующих реж имов:

-  точечном -  к огд а  конвейер в заданной п осд ед ова тел ь н ости  а в т о 
матически загруж ает все свобопн ке бункеры. З агр узк а  каж дого 
бункера производится  в одной точк е  до полного заполнения емкости 
Загруженные или не избранные к  за гр у зк е  ем кости к он вей ер  про
ходит б е з  оста н овк и ;
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-  челночком -  к огд а  конвейер находится  в непрерывном движении 
над заданными бункерами. Изменение направления движения, в 
этом  сл у ч а е , обесп еч и вается  соответствующ ими датчиками п ол о
жения кон вейера и производится согл а сн о  заданной програм м е.

-  челночно-точечн ом  -  когда кон вейер  в заданной п осл ед ов а тел ь 
н ости  автом атически загружает в се  свободны е бункеры. З агр узк а  
в  каллой точ к е  производится в течение заданного временя или 
до достиж ения верхн его уровня в эт о й  точке за гр у зк и , посл е 
ч е го  кон вейер  переезжает на новую точ к у  за гр у зк и . Изменение 
направления движения производится так ж е, как и з  челночном 
режиме.

4 . 2 . 3 . 2 .  При автоматизированной .за гр у зк е  должна быть предусмотрена 
возмож ность перегона кон вей ера з  любую точ к у  за гр у зк и  с  
пульта оп ератора .

4 . 2 . 3 . 3 .  Па щите оператора необходимо предусматривать контроль 
загр узк и  буккеров, а также контроль точки за г р у з к и . 
Желательно -предусматривать контроль местополож ения пере
движного конвейера.

4 . 2 . 3 . 4 .  Схема управления конвейером должна предусм атривать п о
дачу  предупредительного сигнала перед включением приво
д а  ленты или привода передвижения.
При работающей ленте включение привода передвижения 
может осущ ествляться б е з  подачи предупредительного 
сл гн ал а .

4 . 2 . 3 . 5 .  При заполнения в сех  выбранных к за гр у зк е  б у н к ер ов , а 
также не исполнении команды па передвижение к он вей ер а , 
у  оператора должен звуковой ' п од аваться  и с в е т о в о й  пре
дупредительный сигналы.

4 . 2 . 3 . 6 .  Б крайних положениях хода  конвейера должны быть у ст а н о в 
лены датчики , ограничивающие х о д  конвейера в  данном 
направлении, а  за ними дополнительные аварийные конечные 
выключатели, выключшщие механизмы в случав о тк а за  датчи
к ов  крайних - положений или схемы а в том а ти ч еск ого  
управления. Контакты аварийных коночных выключателей
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должны быть включены н еп осредствен н о в цепь п уск а тел я  
привода конвейера.

4 . 2 . 4 .  Дробилки

4 . 2 . 4 . 1 .  Дробилки не реком ендуется останавл ивать д о  прекращения 
подачи питания и выработки в с е г о  поступивш его в  дробилку 
материала. Поэтому они не блокируются с  последующими 
механизмами.

4 . 2 . 4 . 2 .  Аварийная немедленная остан овк а  дробилки должна осущ е
ст в л я ть ся  только при срабатывании соответствую щ и х эл ектрп  
ч еск и х  защит или нажатия местной кнопки ” с т о п "  в сл учае 
возникновения аварийной ситуаци и . Во в се х  остальны х сл у 
чаях аварийная остановка должна происходить в той  же 
п осл ед овател ьн ости , что и плановая.

4 . 2 . 4 . 3 .  При наличии у  дробилки принудительной системы  м а сл о - 
смазки вначале при пуске должен быть включен привод м а с -  
л о н а со са , а  затем , после достижения нормального д авл е
н и я , главный привод. Яри остан овк е  сначала оста н а вл и ва ет
ся  главный привод, а затем привод м а сл он а соса .

4 . 2 . 5 .  Центрифуги

4 . 2 . 5 . 1 .  Центрифуги не реком ендуется останавл ивать до прекращ е
ния подачи питания и выработки в се г о  поступивш его в центр: 
Фугу материала. Поэтому они , как правило, ив блокирую тся 

с  последующими механизмами.

4 . 2 . 5 . 2 .  Аварийная немедленная остан овк а  центрифуги должна о с у 
щ ествляться  только при срабатывании соответствую щ их 
эл ектри ческ и х защит или нажатия местной кнопки " с т о п "
в  сл учае возникновения аварийной ситуации. Во в се х  о ст а л ь 
ных сл учаях аварийная остан овка  должна п роисходить в  той  
же посл едовател ьн ости , что  и плановая.

4 . 2 . 5 . 3 .  При пуске центрифуги ш ачал е включается эл ек тр од ви га 
тель м асл он асоса , а затем , посл е достижения нормального 
давления м асла, электродви гатель неитрифути. Выключение 
эл ектродви гателей  производится  в обратном п оря дке, при
чем эл ектродви гатель м асл он асоса  быклкшяр*п& —
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после полной остановки центрифуги*

4 *2 .6 . йасосн
4 .2 .6 .1 .  Управление электроприводами различных технологических: 

насосных установок, как правило, следует осуществлять 
с  местных щитов управления, устанавливаемых вблизи от 
групп насосов различного назначения.

4 .2 .6 * 2 . В случаях, обусловленных технологической возможностью,
следует предусматривать дистанционное или автоматическое 
управление насосной установкой от датчиков уповней, уста
новленных в емкостях.*

4 .2 .6 .3 .  ^правление цренавннми насосами должно осуществляться 
автоматически в зависимости от датчиков уровня в сборни
ке /  приямке/.
Включение д отключение рабочего насоса следует произво
дить от датчика верхнего и ндЕнего уровней соответствен
н о. 3vjr-J4QitMe резервного чалоаа следует от
датчика аварийного уровня. При атом рекомендуется пре
дусматривать подачу сигнала на щит оператора. Отключение 
резервного насоса следует производить от датчика нижнего 
уровня.

4 .2 .6 .4 .  Схемами дистанционного дли автоматического управления 
насосной установки рекомендуется обеспечивать следующую 
последовательность пуска агрегатов;

-  открывается задвижка на всасе насоса;
-  подается, з  случае необходимости, вода на промывку насоса 

я патрубков;
-  подается вода к узлам гидроуплотнения подешйшков;

-  включается электродвигатель насоса;

-  открывается запорная задвижка на нагнетательном трубопроводе;
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-  отклю чается подача промывочной воды .

4 . 2 . 6 . 5 .  При питании магистрали гидроуплотнения подшипников от  
повысительных н а со со в , включение двигателя гл а вн ого  
н а со сн о го  агр егата  долгою  быть сблокировано также с 
систем ой  контроля давления воды в магистрали*.

4 . 2 . 6 . 6 .  Плановую остан овку  н а со сн о го  а гр ега та  реком ен дуется  
осущ ествлять в следующей п осл ед ова тел ьн ости :

-  закры вается  запорная задвижка на нагнетании ;

-  подается, в  случае н еобходи м ости , вода на промывку н а со са  и 
п а тр у бк ов ;

-  отклю чается  двигатель н а со са ;

-  отклю чается подача промывочной воды ;

-  прекращ ается подача воды к  узлам рицроуплотнения подлипняков;

-  закры вается задвижка на в са се  н а с о с а .

4 . 2 . 6 . 7 .  Аварийный уровень в р езер в у а р а х , аварийное отключение 
н а с о с а , а также падение давления в м агистрали гя д р о у п - 
лотнения должны сигн али зи роваться  на местный щит управ
ления и щит управления оп ер а тор а .

4 . 2 . 6 . 8 .  Схема управления может', предусм атривать автоматическое 
включение резервн ого  н а со са  при остан овке р а б оч его  
или при повышении уровня в сборнике до авари й н ого. 
П оследовательность пуска и остан овки  р езер в н ого  н а со са  
осущ ествлять в соотв етств и и  с  у к а з а н и я м и п .4 .2 .6 .4 .

4 . 2 . 7 .  Вентиляционные устан овки

4 . 2 . 7 . 1 .  З апуск  аегш раш оннкх систем -долж ен осущ ествляться  за
3 мин. до пуска тех н ол оги ч еск ого  оборудован и я, а о?ановка 
ч ер ез  3 мин. после остан овки  техн ол оги ч еск ого  обор у д о 

вания.
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4 .2 .7 .2 .  Остановка сблокированных аспирационных систем поляна 
приводить к немедленно;': остановке технологического 
оборудования.

4 .2 .7 .3 .  Управление сблокированными вентиляционными системами 
должно быть нейтрализовано.

4 .2 .7 .4 .  В производственных помещениях, оборудованных установка
ми автоматического пожаротушения или пожарной сигнали
зации, следует предусматривать блокировку всех венти
ляционных систем, включая системы протизодымной зенти- 
ляпии с этими установками, обеспечиваощую при возникно
вении пожара:

-  отключение всех вентиляционных установок кроме систем подачи 
воздуха в тамбур-шизн;

-  включение систем противодашой вентиляции;

-  открытие дымовых клапанов.

Помимо автоматического , должна быть предусмотрена возможность
дистанционного отключения век?установок и включения противо-
дыыной вентиляшя при пожаре. Кнопки дистанционного управления
устанавливаются снаружи здании,

4 .2 .7 .5 .  ^еш1раттонные установки с мокрым пылеулавливанием 
должны быть оборудованы блокировками, запрещающими их 
пуск и работу при отсутствии заданного давления воды, 
поступающей в пылеуловитель.

4 .2 .7 .6 .  Должна быть предусмотрена защита калориферов приточных 
установок от замораживания. При температуре наружного 
воздуха меньше +10°С и температуре обратной воды меньше 
ч30«|35оС вентилятор автоматически отключается, а операто
ру подается предупредительный сигнал.
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5 . ю и ш д и ___

5.X . Диспетчерский пункт /  в дальнейшем именуемый Ш'/ рекомендует 
ся размещать в АБК или главном корпусе. Рядом с помещением 
диспетчера /  желательно в смежном помещении/ рекомендуется 
располагать аппаратную, в которой размещается аппаратура 
централизованного управления механизмами.

Такое размещение аппаратуры сокращает кабельные связи, об
легчает наладку и обслуживание аппаратуры, повышает надеж
ность работы ее.
Необходимые площади для диспетчерского пункта /  включая 
аппаратную/ определяются в каждом отдельном случае исходя 
из объема размещаемой аппаратуры контроля и управления.

5 .2 . Проектирование помещений ДП и расстановка аппаратуры в них 
должны быть подчинены созданию блогоприятных условий для 
работы диспетчера.

Для этого должны быть удовлетворены следующие условия:

-  не допускается размещение ДН над производственными поме
щениями со значительными тепловыделением или газо-пыле- 
образованием, а также под помещениями с мокрыми техноло
гическими процессами, в цокольных и подвальных помещениях, 
в зонах повышенного шума л вибраций;

-  высота помещений должна быть не менее 3 ,6  м;

-  в рабочей зоне /  пространство между панелями мнемосхемы,
- приборными щитами и рабочим местом дежурного/ не должно

быть колонн, связей и других конструкций, мелеющих обзору;

-  потолки помещений должны быть гладкими без выступающих 
балок и ферм;

-  двери должны открываться наружу, выход из ДД в пыльное, 
сырое или загазованное помещение необходимо устраивать 
через тамбур;
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-  покрытие пола должно быть нескользким , не пылящим, удобным 

для влажной уборки и уборки пылесосом;

-  в помещении ДП либо вблизи него должен быть туалет;

-  расстояние от рабочего стола или пульта управления диспет
чера до щита мнемосхемы и приборных щитов определяется 
условиями обзора и видимости показаний приборов, оно выбирает
ся в зависимости от расстановки щитов и их габаритов;

-  помещения ДП и аппаратных, в которых устанавливается электрон
но-вычислительное оборудование, должны удовлетворять допол
нительным требованиям, предъявляемым СН 512-78,

5 .3 .  Операторские пункты /  в дальнейшем именуемые ОП/ следует 
размещать в непосредственной близости от участков, управляе
мых из этих пунктов. При этом желательно обеспечить возмож
ность визуального наблюдения из операторского пункта за 
состоянием оборудования и ходом технологического процесса на 
данном участке. ОП могут располагаться как в закрытых поме
щениях, так и открыто на рабочих площадках.

5 .4 .  Помещение оператора вагоноопрокиднватедя должно быть таким,
чтобы обеспечить хороший обзор ротора вагоноопрокидывг теля,
как в исходном так и в опрокинутом состоянии, путл хода
вагонотолкателя, а также мест входа и выхода валшов из
вагоноопрокидываяеля. Пульты управления всеми комплексами югонов ас/гжны распов&^аться с учетом хорошего обзоро 
разгрузкй^необходимого участка при работе за соответствующим
пультом.

5.5* Необходимые площади для операторских пунктов в корпусах опре
деляются в каждом конкретном случае с учетом размещения в них 
потребной аппаратуры управления.

5 .6 . По пожарной опасности помещения ДП и ОП относятся к категории
"Г".

5 .7 . В помещения* ДП и ОП прокладку электрических и трубных прово
док , за исключением сетей освещения, следует выполнять скры
той в кабельных каналах или полуэтажах.
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5 .8 . Не разрешается прокладка через помещения ДП или ОП техноло

гических трубопроводов и магистральных трубопроводов отоп
ления, водоснабжения и канализации.

5 .9 . В технологической и строительной частях проекта следует 
предусматривать площадки для обслуживания приборов и 
средств автоматизации.
Для обслуживания датчиков контроля содержания метана сле
дует предусматривать площадки либо приспособления .для 
опускания датчиков на доступную высоту с последующим их 
подъемом.

5 .1 0 . Выбор технологического оборудования и его компоновка 
должны производиться с учетом возможности автоматизации 
данного технологического узла или процесса, а также с уче
том рекомендаций НИИ разработчиков аппаратуры автоматизации.

5 .П .  В технологической части при компоновке оборудования необ
ходимо предусматривать место .для установки аппаратуры управ
ления операторов /  машинистов/ технологических процессов.
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6 . Приложения
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Д и и ш б в д а .-!.

Исходные данные для проектирования управления приводами я __ 
автоматизации РФ

Исходными данными для проектирования управления приводами,и
автоматизации Оф являются:

-  схема оборудования; йворудоланцр
-  список электродвигателей технологического^ указанием их 

типов, мощности и напряжения, количества установленных и одно
временно работающих механизмов;

-  планы и разрезы зданий с нанесенными на них технологическими 
механизмами;

-  основные данные до колебаниям параметров исходного сырья и 
продуктов обогащения;

-  качественно-количественная схема;

-  задание на управление приводами и автоматизацию.

Задание на управление приводами составляется по форме I .

Задание на автоматизацию по форме 2 .



v r

ЭДШЙЕ

на управление приводами /  с примером заполнения/

Позиция Наименование Кол-во =иэде*irpбдрдвда . _  Управяднлte__________ Сигнализация!Примеча
механизма В сего / Тип ГЛощ- Hf p. Режим Кем управ Блокировка от

i
Особые Куда jOco-J

ние
одновр.
работш
щих

ность управ ляется поз на УСЛОВИЯ выноситгбнс
/КвТ/ ления

М.Д.А. отключе
ние

вшюче--
Hite

ся  ! уело
1 ВИЯ
1
1{!

I 2 3 4 5 Г*О 7 8 9 10 I I 12 '13 Т4

5 4 .1 ,2 .3 Питатель качаю
щийся 3 /2 БРШ6С34У2,5 15 3S0 МД ^пе^.погр. кон-р 56 

нижн.
в бунке 
ре

-
ОП

КоЕвейер передвиж
ной реверсивный

уровень

i1
5 6 ,1 ,2 Привод передви

жения 2 /2 2BPI00t472,5 4 380 МД _ п _ _ конечные положе 11
!

ния 1

T 5 6 .I .2 Тормоз к  приводу 
передвижения ! 2 /2 КМБ-2НА о д 380 - - - - Включает

ся одно
\ |

временно 
с приво
дом

j
I

56U Привод ленты I БРП200?<ШУ2.5 22 380 мд ОП "Вперед"
/на^кок-р

К-p  6к / |оп

\

I
|
i

59 Желоб с разравни-
380 м д

1t ft
j

вателем I BA05IJ8 4 ft i”  “ i

60 Дверь подъемная I ВА05Х-8 4

i
if

380

!\
|

мд n

i

j
1i

j

—я —

|

{

i
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Задание на автоматизацию/ с примером заполнения/ ■SiaBiaJL

Позиции 
по схеме 
обору
довавш и

коли
че
ство

Контролируемый параметр Требования автомати
зации

Места размещения приборов 
контполя /  по месту,оператор
ский пункт,диспетчерски* пункт-
МП, оп, дп

Наименование и мес
то измерения

Коли 
чест- 
во на 
пози
цию

Требуемый контроль и Пока 
регулироваипе/изме- занпя 
ренде,сигнализация пре 
дельных з к ачений, ст а - 
билизация, регулиро ва 
ние по другому пара
метру и др.

Реги
стра
ПИЯ

Интег
риро
вание

сигна
лизация

Уп-
рапле-
ние

80

109

211

8 10 II

Нижний уровень в 
бункерах вагоно- 
опрокидывателя
Количество рядово
го  угля транспорти
руемого отвагоно- 
опрокидквателя

Контроль зольности 
рядового угля

Контроль плотности 
суспензии

Контроль зольности

Контроль влажности

Углеприемные устройства

Сигнализация, отклю • 
чение тачающегося 
питателя

Измерение, сигнали
зация мговенных 
значений

Р1змерение

Главный корпус
I  Измерение,регулиро- 

, вание, сигнализация

Измерение

Измерение

мп

мл

оп

оп

оп

оп

оп

оп

оп

оп

оп

оп

ОП ва-
гонооп-
рокидыв,

ОП

ОП

ОП

ОП

оп

оп
МП

Место замера я характерно-!Место упсав- Пшгеча 
тика контролируемой сре- ляющего воздей-U t. ’ 
ды, физическое состояние, ствия и харак- 
температура, давление, с оде pt-т е duct яка регуля- 
яание агрессивных пойме- тающей спелы 
сей. пределы изменений и Параметры и пре- 
нормальных значений пара- делы изменения 
метров

12

Бункер,рядовой уголь 
коупностью до 300 мм 
^ =1,4,103 кг/мЗ

13 14

Ленточные весы 
4504БКУ на конвейере 
доз.З

Рядовой уголь крупно
стью до 300 мы.
Влажность 100 Золь
ность от 30 до 45% j
Золомер PKTIH на конвейере ! 
поз.З [

Еля пока 
заний 
расхода 
по месту 
исполь
зуется 
указатель 
весов

!

Трубопровод от смесительн о е  бака

I
-1700*1900 кг/мЗ 
=1800 ег/ уЗ

Исходный уголь на тяже- 
лосреддне се парат о вы 
+13мм.вольность золомер 
УЗПИ

.Исполнительный 
механизм пробково
го коана на трубо
проводе техничес
кой воды к обогни 
ку кондиционной 
суспензии

I”

Концентрат класса 
0-13 направляемый в 
б^тше^ы.Влагомер



,fp
 2

49
 -

 8
7 

Ли
ст 

X 
Вс

ег
о 

ли
ст

ов
 2

9

вн

V*-
Приложение 2

\  К>х;ги- --нину-УТ/ "

Министерство стольной промысшвшкэсти СССР 
ООЮЗИШТОПЮЕКГ

Государственный осле на Трудового Красного Знамени 
проектный институт 

ЕШШШШГГ

1j
I
\

IIiI
I

шщеческке тт&тт\
по расчету уровня автоматизации производства 

в проектах углеобогатительных 
и брикетных Фабрик

МР 249- 87

г.Хорьков -  1987г



ИР
 2

49
 -

 6
7 

Л
яс

? 
Z 

В
се

го
 л

ис
то

в 
30

-----------------*----------------------- ^  lOIxmnrOlUAJCl/-  \

* »  ~ 2  —

(Щ Е !В Д £ Е .

В водеш ю  4

I .  Общко положения 5

2 »  Основные* ЕОШ1ТИЯ мотодяса 5

2 * 1 . Показатель уровня автоматизации 5

2*2* Технологический процесс»обогатительная фабрика 6

2 . 3 .  Математическая структура показателя уровня
автоматизации 6

2 . 4 «Функции управления 7

2 . 5 .  Коэффициенты важности функций управления 8

2 . 6 .  А лгоритм! оценки степени автоматизированное т к
функций управления 8

3 .  Б орщ ок  вычисления количественной оцешел уровня
автоматизации 10

3 . 1 .  О пред елейно состава  объекта 10

3 . 2 .  Расчет показателя уровня автоматизации техн о
логического процес^а/нижний у р о в е н ь / Ю

3 . 3 .  Расчет показателя уровня автоматизации взаимо
связанных технологических п роц ессов
/средний уровен ь/ 10

3 . 4 .  Расчет показателя уровня автоматизации обогати 
тельной фабрики /веззсппЯ у р о в е н ь / I I

4Л вп л овен ц я:

Приложение I .  функции управления ш ш гого  уровня 13

Приложение 2 .Технологические процессы угл еобога 
тительных и брикетных фабрик 14

Приложение 3 .  Функции управления средн его  и верхнего
уровня 25
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Пршгожегшо 4* Зкспертш ю ou em u i^ tj по 2 и 3  классам 
функций управления

Приложение 5 .  Эксперткне оценки^по 4  кл ассу  
функций управления

Приложение 6 .  Функции управления в технологических 
процессах

Приложение 7 ,  Исходите дачнке технологического про
ц есса

Приложение 8 .  Номограмма для определения ди$ферек- 
цкровшшкх значений показателя уровня 
автоматизации взакмосвязаннкх техно
логических проц ессов  /средний у р ов ен ь /

17

19
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21
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21

Приложение 9 • Номограмма для определения дпфферен- 
цярозапннх значений показателя уровня 
автоматизации обогатительной фабрики 
/верхний у р о ге н ь / 22

Приложение 10 .Пример расчета ф актического уровня
автоматизации ЦОФ "Свердловская" 2к

1 .  Расчет уровня автоматизации техно
л огического процесса /тякелис ср е д и /

2 .  Сводная таблица определения уровня 
автоматизации ЦОФ "Свердловская"

5 .  Лцтература

6 .  Список участников разработки "М етодических реко
мендаций"
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Настоящие рекомендации основаны иа методике расчета  j 
уровня автоматизации технологических процессов,разработан- I 
ной Ц ентральна научко-нс с л слов а т ель екпм институтов.! комп
лексной автоматизации /ЩШ'КЛ/ / I / .

В рекомендациях сохранены принципиальные положения и 
подход ШШИКА, по определению уровня автоматизации объекта, ! 
но внесены некоторые дополнения, учитывающие специфику 
обогатительных фабрик угольной промышленности*

С целью единообразия подхода в рекомендациях выполне
на дифференциация ус лов noil обогатительной фабрики по техно
логическим процессом п для каждого процесса указаны функ
ции управления* Вшгелен а д т  параметров, определяемых | 
расчетным путем и экспертной оценкой* j

Числовые значения, приведенные в  приложениях, о  пред еле-! 
нц экспертами институтов "Юкгидрошахт", ^ л тор п а хт" # ̂ Цент- 
рогипропахт", "Ростозгппрошахт", Воропшлойсюго^ института 
*Тппроуглеазтоуат1!зацияи •
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В связи с  увеличением одкнлчных мощностей, интенсифика
цией технологических процессов и повш ш ш еи требований к  ка
ч еству  выпускаемой продукции возрастает роль автоматизации 
пропзводства в  дела технического прогресса  угольной про.мыш- 
ленности ; растет  сложность и стоим ость разрабатываемых и 
внедряемых систем  автоматического контроля й управления*

1

1
i
\

Интенсивный процесс автоматизации производства соп р овок - 
д а ется  повышением требований к оконоылческш  показателя?.? раз
рабатываемых и внепряеыпх систом  автоматики.

Одним из установленных прогрессивных показателей для 
оценки технического уровня проектоз является уровень авто
матизации технологических процоссов 0 0 .

Настоящпе "Рекомендации" определяют порядок р а сч ета  
уровня автоматизации для действующее и проектируемых обо 
гатительных фабрик с  учетом юс специфики при сохранении 
методических подходов, раз работа ш ик ЦНКИКА*

При реконструкции /модернизеции/на лействухцей обога 
тительной фабрике отдельных технологических проц ессов ,либо 
при строительстве на ней новых Обьектов, расчет уровня авто
матизации выполняется только для данного п р оц е сса /о б ь е к т а /.

2.ф .Показатель уловыц овтоматпзангг,? / р /

Ш д уровнем автоматизация технологического процесса  
понимается мера замещения средствами автоматики функций 
управления в процессе производства*

Показателем уровня автоматизации технологического про
ц есса  и обогатительной фабрики в целом называется величина, » 
характерпзудцая ту  долге трупа по управлению п роц ессом ,к ото - j 
рал производится автоматически, боз участия чел овека . !

При ото?.? предодлъпо высоким уровнем автоматизации обла
дают объекты. где управление* ведется  автоматически без у ч а з - . 
тня-человека, п р ед ел о-н и зк и м и  -  обтсктщ для которых псе \
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механизмов it регулирование иродаc c а, осуществляет человек.

Необходимо учитывать следующие особенности пондтия"уро- 
вонь автоматизации":

Во-первых, само понятие "уровень автоматизации" относится 
только к оперативно-управленческому труду.

Во-вторых, "уровень автоматизации” -э т о  свойство объекта 
управления, а не комплексов у с т р о й с я , с помощь» которого 
осуществляется управление. При этом,"уровень автоматизации", 
естественно зависит от  технической оснацспности управления, во 
однако оп определяется но тем,какие технические средстга 
автоматизации имеются на данном объекте, а тем  какие функции 
в в какой степени реализуются этими средствами. В прихокекил 1 
приведен перечень функций управления.

2 .2 *  Технологический процсас, обогатительная 
...... фабрика

Поскольку раочет "уровня автоматизации" макет выполняться 
как для действующих фабрик при их реконструкции или техничес
ком веревоорупокки, так и для вновь проектируете, то возникает 
задача универсализации методического подхода для обогатитель
ных фабрик с различными технологическими процессами. В ггрило- 
яешш 2 приведен перечень технологических процессов в различ
ной совокупности характеризующий любую обогатительную фабрику.

2 .3 .Математическая структура показателя 
уровня автоматизации

В основу математического построения показателя уровня ав
томатизации полоязна идея декомдозшцн всей совокупности дейст
вия по управлению па отдельные составляющие, называемые функ
циями управления .Для кациой i  -й  функции задается коэффициент 
•водности j  I  .определяющий ее относительную зн а тн ость  в общем 

• процессе упразлекпя/в дридоцении I  приведены чисдозыз значения 
коэффициентов валкости функций управления/.

Кроме т ого , для калдой i  -й  функции долила зпгздпятъея 
оценка степени р  I  сзтоматпзировашюстп этой ф у т з к з .
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Величила j j£  изыончотся от  0 д о  Ц Зслп футащзд- реа
л и зуется  автоматически, f i t  = 1 ;е сл п  функция реализуется 
человеком без каких-либо тозашчесхсих ср ед ств , то  j}> I  = 8 ; 
в  остальных случаях степень автоматизированности кол ебл ется  
в  пределах: I  У  f > l  > 0 .

Показатель уровня автоматизации Рк технологического про 
ц о сса  рассчитывается как средняя для в сех  функций* взвешен
ная по важности стопеиь их автоматизяровашгостй.

h

Р2Г‘

&il
/I /

L **1*2,3-, • • ft 
К 2 I * 2 , 3 , , » y / /

где: PK -  уровень автоматизации "к* технологического про
цесса;

, i -ковффзпциент относительной вещности I -2 функции 
управления;

Jbi -степень автоматпзировапкости I  -а  функции управ
ления;

L -Ео:лер функции управления;

П -количество функций управления;
К -«технологический процесо;

И  -коли чество технологических процессов на обогати
тельной фабрике.

Для оценки уровня автоматизации обогатптелыюЗ фабрики 
необходимо проводить такую оценку иерархически; вначале 
дифференцированно по функциям управления технологическими 
процессами /о т о  нш ш й уровен ь/,затем  по функциям управления 
взапцоевязаш ш х технологических задач / э т о  средний у р о в е н ь / z ,  
наконец, по фушщяян управления обогатительно* фабрикой в 
целом / э т о  ворхеиЗ уповень/.Борядок расчетов придел ер в  
раздела 3  настоящих рекокендациЛ,

Перечень функций управления пикпого уровня приводен в 
Приложении I.П еречень функций управления среднего л верхнего
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уровня приведен в Приложении 3 .

2 .5 .  Коэффициенты важности функций 
управления

Коэффициенты » определяющие относительную "важность" 
автоматизации данной функции для каждого тох ш л а гд а х к ого  
процесса, определи! экспертной оценкой.

2 .6  .Алгоритмы оценки с топота автоматкэпровшг- 
ности функций управления

В соответствие с методикой ЦШПША в рекомендациях принято 
деление функций управления по методу определения р  I на че
тыре класса /см.Пркло.т.епие I / .

К первому классу относятся те функции,для которых мэжво 
определить значение стопони автоматизировонкостд функция путей 
расчета, используя объективные параметры систем автоматизации 
и технологического объекта управления .Например, степен ь евтом а- 
тизировакности функцпл"лзкеренив технологических параметров" 
полно вычислить пб формуле.

h la
J 5 1 '  т о

где
Л£о  -  количество параметров, измеряемых автоматически; 

n io  -общее количество измерчеыьх параметров.

Ко второму классу отн осятся  те функция,для которых возм ог- 
на оценка степени автоматпзпрованпости в зависимости от  с б ъ * ^  
тпвво измеряемых показателей систем автоматизация и технологи
ческого объекта управления. Для эт о г о  класса функций составля
ются TzZzzzS, 2 . Г б с е т х  усташ влнраотсл ЖЪ;'/ ^
риаятами технического оснащения функций и степенью их а в т о - 
матизвроваьтюсти.Тах.напрнцер,степень автоматизированности 
функции управления "анализ технологических ситуацинпопределя5 т 
ся  конкретным уровнем технического оснаи;еиия,предус1»!отренко- 
го  на объекте для выполнения данной функции.

4J$fCe/  & s . / o & f



*'
? 

2
4

9
 

- 
87

 
Л

ис
» 

9 
В

се
го

 л
ис

тс
ш

ЗО
sS

BE ----- --------  -----\ Ю,~ГИПРОШАХТ/
- 9 -

Конкреткая реализация этой функции монет производиться 
слещугцпми с пособили:

-по показаниям приборов;
-по с вгнадязацЕИ отклонений параметров ;

-по специальным алгоритмам;
-с  вщгачей рекомендаций по управлению.

Значение J%LJ для L -й  функции определяется по таблице 
Приложения 4 /  J. -сп о со б  реализации функции уп равл ен и я /.

К третьему кл ассу  относятся функции.управлиш я*степень 
взтогатизлроаакпости которце оценивается смрсаннпм путем . 
Степень автоматизированное ти функций управления э т о г о  к л а сса
рассчитывается по формуле

J i i i

S>li ni0
/ з /

где
число параметров обцоо я контролируемое 

j  способом ;

j 5 u  -степ ен ь автонатазирозаппэсти j  - г о  сп особа  к о н - 
° троля /определяется по Приложению 4 /

Так, например, степень автоматизированное?!! функции 
“контроль технологических паргмэтрса,,в основном оп р сд ел я эс- 
ся  уровнен технического оснацошгя контроля и числом параметров, 
контролируемых тем или иным огаообом .

К четвертому кл ассу  отпооятся  т о  функции управления,для 
оценки автоматизированное тн г.оторнх недостаточно зн ать изме
р я е т е  показатели систем автоматизации к объекта -управления» 
Т а т а  Функции оцзнисадтся в некоторых проделок из мен о пил p i  
в  зазлелмзеtz  с т  фупкцдопзлькрго соста ва  ACT, а  точное зк а ч е - 
ниэ в  этих пределах задает эк сп ер т .

j
?

Дяя функций такого типа, ж :ъ ’*'л. 
тчаскхсс гедкм зк", хс!~.рстяно значок; 
пер тис!! опетпппг'С-учстзм воин

ср , "оптимизация тсхн ол о- 
u f j i  определяются е к с -

з о д а н н о й  в  П р и л э к э н к д  с .
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3 «Порядок вычисления количественной онокии уровня 
автоматизации

3 .1  .Определение состава объекта#
3 .1 .1 .Определить состав объекта по технологически:.! про

цессам, приведенным в прилолонпи 2#

3 . 2 .  Раачат показателя уровня автоматизации технологи- 
чеокого процесса /нижний уровень/#

3 # 2 .1#0проделить исходные данные, необходимые для расчета, 
путем обследования тохнологлчоского процесса /для действующих 
Сф/ или по проекту /для проектируемой ОФ/.Соргл таблицы исход
ных данных приз од она в Приложении 7 .  Количество функций управ
ления по каждому технологическому процессу определить по При
ложению 6#

Перечень измеряемых, контролируемых, регулируемых и оптими- 
зируеыых параметров принимается согласно соответствующих разде
лов Норм технологического проектлровапия.

3#2*2#В соответствии с разбизкой функций по классам опреде
лить значения JH  , пользуясь алгоритмами раздела 2 .6 .настоящих 
рекомендаций. Чкслозке значения внести в колонку 8 таблицы 
"Исходные данные" Придокекпя 7*

3 .2 .3  .Каждое значение J5 «полученное в колонке 8 умконить 
на соответствующее значение j  /колонка 3 /  и результат занести 
а колонку 9 Приложения 7# ®

3#2.4*Просутшировать значения колонок 3 и 9# Сумму значе
ний колонки 9 разделать на сумму значений колонки 3* Результат 
деления -  показатель уровня автоматизации дашюго техноло
гического процесса Рк .

3*2.5#Ддя каждого технологического процесса обогатительной 
фабрики выполнить операции поцгкктам 3 .2 Л . - 3 . 2 .4 .настоящих 
рекомендаций#

3 .3 .  Расчет показателя уровня автоматизации взаимосвязанных 
технологических процессов /средний уровень/.

Ш -/Я//0 £ /о .£ /
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3 . 3 , 1 .Вin  слить в  группу вз зимаезяз апнпа технологические 
процессы л пае считать лромачуточзгое значение уровня дх  с и т о -  
ш тпзацнп /количество таких групп ког.ет быть X = 0 . 1 , 2 , . . . , 7 /

j  т
Рс& z 7п jS  Рк 9 f i j

гл о Р сЬ -  промежуточное значение уровня автоматизация 
технологических процессов;

Рн -уровень автоматизации технологического процесса г о  
Лрюгааеайэ ? ;

го -кол и чество  взаимосвязанных тсхнологпческих нреп еессэ

3 .3  *2 . По пол учен н ое значений Pl$ га номограмме Прилег.-- 
нля 0  определить значения показателя уровня автоматизации Рл 
Д&И-срсицврозано ко £ у я :т о к ! управления среднего уровня* /к о 
личество и вид <*упкцпл управления срелнего уровня, относящих
ся  к  рассматриваемой труппе лзахжосвязаннкх технологических 
процессов -  спрегеляотся по Прплогенпз 3  раздел г / .

н
3 . 3 . 3 .По голучегшьтг на номограмма значениям Р а вичгсиить 

показатель уровня евтоплтязепди вза ^ оезя за гк п х  те х к о и зггч сс - 
к гх  процессов Р Л

P c £ ~ z % Pa > / 5 /
гл о  Рсб~ показатель уровня* автоматизация вззнпоезязаккги тех 

нологических процессов

Ра -значения показателя уровня автоматизации г-п^Теренцн- 
рованнке по <£ует;?яп управления среднего уровня .

а  -  ^уккшш управления срелнего уровня.
Н -НОЛ1ГЧССТВО $унхцнЛ управления среднего уровня, о т -  

ноегцктхя к  по воаимосвязанным тохвол огнчосига: 
процессам.

3  «3 .4  Л к  я кегдоц группы воанмоезяз агвнх технолог^теспгх 
проц ессоз впполкить операция по пунктам 3 .3 . 1 - 3 .3 .3 .

3 .4  .Расчет показателя урезцч автоматизации обогатиталькой 
Сабрккл /зезизи::! уровен ь/.

3 .4  Л Д еве те'::.твоя трои и-уто н ;со  значение уровня в а го -
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где: Р$ -хдомохуточное значите показателя уровня автомат::-

0  защш ^абриск;
1 К -п оказатель ур озп я  автоматизация *к.п- г о  х с л к с д с г г -

ч оского  п р оц есса ;
-п оказатель уровня автоматизации "х*1, группы: 

взаимосвязанных технологических п р о ц о с с с з ;
К -технологически?, п р оц есс ;

Д/ -количество технологических процессов i*a ф б р и л о ;  
m  -количество взаимосвязанных технологических гр сп -с^  

сев  в  одной групп е;
X  -  группа взаимосвязанных технологических п в сд сеесв *

^ -к ол и чество  групп взаюмоезязашпве техн ол оги чески х  
процессов за обогатительной ф б п и к е ;

£  -кол;гчество слагаемых -показателей  уловной а з т е х а -  
тязацка по отдельным технологическим п р оц есса х  

в  по взаимосвязанном -6 = N  -  т - Х  + lJ

3 * 4 .2 .По полученному зиачоппэ Р £  на номощ вммэ Ерпло 
ш ш  9  определить значения показателя уровня автоматизации 
дифференцировано до £утсцляд управления верхнего ур езп я  / г  
ч с с т в о  я вид фушцнп управления верхнего уровня .относяцппся, д  
рассматриваемой ф б р и к о * . определяется по Прплонскпо 3  п а зд -д  
2/.

3*4*3.110 полученных па nororpair.te Ирдлонепия 9 зкачеги лд 
P f  внчкелить показатель уровня автоматизации обогатятслы хан

cP'nflT'tnnT — Т>

L
i<-$? f  tt-f _£, '

< * 
’X

i N
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Приложение X

Функции управления нижнего уровня

ого
яо
ч
оио
о«

а
Гг»
о

J& фушщ.

L
Ншшоковахше функции управление К л асс

c jfy iu tia tz

I 2 3 4

X Измерение технологических парапет-
ров I I

2 Контроль технологических н ов а -
в етр ов 0 .9 3

3 Контроль состоян ия оборудования I 3

4 Регистрация технологических
параметров 0 .5 3

5 Регулирование отдельных п арак ет-
роз 0 .3 I

6 Б з алмссзязанноа вагулавозаяие 0 .7 I

V Занглта и блокировка I X

8 Анализ технологических сптувцдЛ 0 ,7 2

9 Пуск и останов механизмов I 3

10 Оптимизация устаяо-вдвлл ея
03 0 .8 4

I I Оперативная связь  меиду
персоналом 0 ,8 2

p v .
СЭ
t

о.»
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Приложшшд 2

Технологические процессы углообогатлтолышх д фасетных 
фабрик

Т.Углещшеи /угленрпеглные устроПетва.дроблешш я сортировка, 
лознрсшочно-акиумулйрукщие бункеру/.

2 Лоточко-тванс гортная система.

3 .Обеспылив ашш, обесшлагливашго *

4 .Класс яржащщ*

З.Тякелоередтше ус таковкк .

В.Стеазка.

7 Л дотация,

8*Сбезво:̂ гванна /центрифугв,ленточные в вшеуугьфшьтрц/.

ЭДодко-сл аховое хозяйство.
ЮЛильтр-врессовое отделешю.

Ц.Су=<а.

12.Погрузка/вогрузочкке буккера и пуштв погрузку/.
I3*C'*v~r,“ :: флотовctoa и т.в.
14*Скл£шы реагентов в нефтепродуктов.
15«Ука?ка я нанесение защитной пленки.
16.Опросовавиа и контроль.
17 Дательная.
18*Насосш;о.
19 «Ернкетироз акне *

Ч13№ {&  £&г>?
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Ериложотш 3

Функции управления среднего и ворхиого
уровня

Футшдя управления
\Ь пря
мой на 
диаг
рамма 
/п р и - 
до я -я  
8 и 9 /

X 2 3

3 .1  .функция управления среднего уровня
a . i . i Контроль состояли оборудования со  в с е ^  отделений

2 .1 .2 Учет поступления рядовых углей по побтахгиккам I

З Л .З . Уко? количества рядового угля в дозпрозочно- 
а*ц*умулирузгацас бункерах

3 ,1 .4 ОлеРЕТивная связь 2
3 .1 .5 . -Контроль количества породы в бункерах

З л  .6 Управление .ънасанизмаки отделения 3
3 .1 .7 Контроль количества товарной продукции

на складе
-

3 .1 ,8 Управ ленив загрузкой бункеров ___ 4

3 .1 ,8 Расчет тохкодогкчоскшс п технических показа

3 .1  лг*
телей производства 

* Кдднокоптроль 5

3 J . I 1 времени работа ысханизша

3 Л .12 ' Расчет т^.дла,рнсн::х парсмотров б

t _ .
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НрОЛОЛЗОКЙО ПрЦДОЯОШВД 3

I 2 3

3 .2 «Функция упразлондя верхнего уровня
3 ,2 .1 Контроль работы фабрики в целои

3,2 ,2 . Оптимизация комплекса процессов обогащения I
3 .2 .3 Стабилизация нагрузки на главный корцуо

3 .2 .4 Управление процессом шестовастя ряпозкх углей 2

3 .2 .5 Координация работы отделанкй /у ч а стк ов /
3 .2 .6 Оперативная связь 3
3 .2 .7 Координация работы ПТС 00

3 .2 .8 Расчет ТЗП
3 .2 .9 Управление расходов тошппзго-эыэвгетачеекзп:

ресурсов
4

3.2.10 Расчет о потребителями
3.2 .11 •Анализ технологических ситуаций

3.2.12 Расчет с поставщиками 5

3.2.13 Анализ работн оператора 6

tN01
)
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Прпхопенпе 4

Экслертнно о ц е н к и в о  2 в 3 классам функция 
управления

Номерфункции Способ реализация фукйдиц
Р ' Ч

2

Прибор!! ГО ГОСТУ 0,4
Центр аллэоо акг.ого контроля 0,5
с сигнализацией состояния обоауисзагия 
и/^я/отклонелнз от нор.'И тозагологичзепкх варалетгоз

<Г,7

с ппогстаалоккем: го гцзозу ш, ц^резгх приборах 0,8

С S13Q20H ЕЗ ЛИСПЛСЯ 0,95
с енголо:.: взчбра.тснвл на вис глея г лгчатъ I

3
Сигнал из ецня:
Об сстгнкзкз огголынас аппаратов по мзету 0,6
с Екзороц из гномосхену к почать 0,8
об остановке компяокса егпагаюн с визе- лом на гпгмостхуу е пожата I

4 Регистрация:
вручтуз 0
на дгсбгоаис’ах илл плерез ал 0,7
1-4* 11 1Т%Д * .АА C>£1»ys£P<aC..Un_:0 X

8

Анализ с илу алий:
По Езказанггм грлбрроз 0,2
По евгнализзгаз! отклопопил гаракстос.з 0,3
По егхцвгкклегл елгорктмгм анализа спруа-ЗгЛ | 0 >6
с вг,гачтп.-и.7ик4Сгиаглп-: по уахзолощз j 0,2 j

--- * —  — -  -  *— -<---- —-— —г----------—т
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Экспортные оценки по 4 классу футпсдий 
управления

пп
Сродства анализа технологических ситуации

Нот автоматических средств анализа

Используются фракция автоматического контроля 
состояния оборудования иля отклонения пере
менных

Используется алгоритм автоматического анализа 
технологических ситуации

J

o . i ^ o . z

С .З О ,э

Примечание: определение волнчиш в запашу г>
в ка?лс?д конкретном случае- такши**-, 41 Atr--ax--•и-Я 2'>.л.

*** i-erp'*
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ФУНКЦИИ УЯРав;тотгя ТОХПОЛОПГЮСКИ.Ш IiU СЦ*:с с о 1’’Л 1i
j

№
пи

Наименовоипс техно
логически^ про-

ДОССОВ
функции управления 

приломоНИЛ I /
/п о ;иерация «с о г ;г. оно :

I 2 3 4 е; 6 7

ч
s i

1

10 |j ^  [

1 Углвяриом + + + 4 - - 4 4 - 4  j
2 П оточно-трапегорт- 

ныв систомы - - 4 - - - 4 4 4 -

15
4

3 О б в о ш ж т гп п э ,  
об есшлашцш сип з - « 4 - - _ 4 4 4 — 4

i Класскфикация - - 4 - 4 4 4 — 4

5 Тяквлосродкш
установки + 4 4 4 4 4 4 4 4 4

t>
4

Б Отсапка + 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

7 Флотация 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
3 Об&эаолигванпо 4- 4 4 4 4 - 4 4 4 4 4

3 Водко-Елакоьоо
хозяйство 4 4 4 4 4 „ 4 4 4 4 4

3D фцтътр -п  р 0 С С О В  о 9 
отделение + 4 4 4 4 - 4 4 -г 4 4

I I * Супца 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

12 Погрузка 4 4 4 4 - - 4 4 4 - 4

1 3 . Склад и- магнетита, 
флотохвостов и 

т л и 4 4 4 4

1 4 Склады реагентов и 
нефтепродуктов 4• 4 4 4 - - 4 - 4 - 4

1 5 Укатка и нанесение 
защитной пленки 4 4 4 4 4 - 4 4 4 - 4

1 6 О п р о б о в а н и е  и конт
роль 4 4 4 4 „ _ 4 м 4 _ 4

1 7 Котельная 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4  j
1 8 Насосная 4 4 4 4 4 - 4 4 4 - 4

И Брикетирование 4 4 4 4 - - 4 - 4 - 4

З рттчаш ш : Знакам*. "+ п И обозначено соответствен ИГО нал:н-ixe
или отсутствие функции зтравления па дан: ЮМ ■тех:-:о л с -
гдческом проце1СС(5

4*.Q/££/■& $ .fc -.£ f



- 8 7  Л::о? ?А Всего листов SO
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Грплогенке 7 «
Лсходнш ДШ2ГК9 тохкодоглческого ягосесоа

! 11 И!' О ЛОЗ С МП в
;г:-:дал ухграз- 

лонгл

Коо*дп~ 
пион? 
с ал
ко с тп

Класс
« л р .

соркула 
гля раска

та
Способ веапгза- 
трк: Лугоши

Доля Степень 
автокати- 
здаван- 
кос тн 
футогхии

Промежуточ
ная расчет
ная вслячяна

/по разде
лу 2 .6 /

/по прможз- 
H5SJ 4 / S

2 3 4 5 6 7 8 9 У
*6
1Я!TJ0 
Е

1

1
-ч1

2 jJ -
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Приложение 8

Н О М О Г Р А М М А

для определения лиффовошшповашшх 
значений показателя уровня автома
тизация взаимосвязаны** технологи
ческих процессов /средний уровен ь/

Примечание:

Х-.Номера кривых приведены в соответствии  и щшлагекием 3*

2,11 а ксы.огра:.г.о п о к а за н  призер определения значений' 
для Ц0Ф,’С Б О рдловская ,,/с:.иПРИЛо:г.е1Р1е 10 /* ДляРс£> = 0 ,4  для 
выполняемых (Рушила 3 .I.I#  3-1,6 и 3 ,1 * 1 2  на номограмма 

с о о т в е т с т в у я ?  значения Рд 'разные 0 ,5 7 ;0 ,5 3  и 0,43
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Пр&ло&бшю 9

Н О М О Г Р А М М А

для определения дпфиеронцпровшпгох 
значений показателя уровня автома
тизация углеобогатительной и бри
кетной фабршеи /верхний уровень/

Применения:
I  *Но:лара хривнх приволоки в соответствии с прялопекяэм 3* 
2Л1а помоги а:.::.:о показан пример определения значений 

для ЦОФпСвердлоЕСкая" /смлгзияогзппе IG/.JUhPb =0.5 для 
вншшгяемнх фуктиздй 3.2.1, 3 .2 .3 , 3.2.6, 3.2.7 п 3.2.13 
па номограмме соответствую? значения P f  раанпз 0 ,7 ; 0 .7 ; 
0.65; 0 .6 5  и 0 .5 7 . S
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Пример раочота фактического уровня автоматизации ШФ"Свердловскаяп 
I,Расчет уровня автоматизации технологического процесса /тяжелив среды/

П р и л о ж е н и е  1 0

1 *Г '

г*"9

iiS H M O IiO B a U K O
Ф У Н К Ц И И

управления
Коэф
фици
ент
зач-
пос
ти

а*
;i 3

|х
1 1 

i _ j

Измерение тех
нологических 
параметров

з Г ~ “

: ;

*

контроль тех
нологических 
параметров

0 .9

i

Класс 
С'УТЖ- 
ЦП И

формула 
для расчета

fi

Л г Л И .то

ф'\• 2 2 1 5 L

т о

Споооб реализация
ФУНКЦИЯ

$оля ’

-измеряеш ь вручную

Л

-автоматически f 83
-оО сое

-щитовая система без 
вызова на цдфрозыэ 
приборы

-щит о вызовом па 
_ цифровые приоорк

ICO

Степень 
автомати
зирован- 
кости 
ФУНКЦИЯ

ли.

Промежуточная
расчетная
величина

ых

*.А ‘V

о .е з

-с вызовом па дисплейj -
- с  сигнализацией o iv  

хлокоиеЗ 
-обцео

15
Т о ?

О Д 05

0 ,8 3

0 ,09

/д
д v

 m
 о <

ш
и j

 «с
* 

\
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Прддоляанзе щшгокенгя 10

t . r

Коатроль с о с -  
сгсяняя обору
дования P 3j=i hao

-СНГНаЛЛЭаШГЯ о  визо
вом на мнемосхему 
шцшз ляуальпая

-т о  до групповая
-сбцее

18

W
0,64 0 ,64

гсхтствация то 
ко.лопгчоеилх 
параыстосо ),5

-вручную
-на яяагра.л'мах 57
-натровая печать
-ооа;оо т а г

0 ,4 0,2

Регулирование
отдельных
параметров

),8
д .  & LJL  

/ г ' П Г * о

-одноконтурное авто
матическое ретулсро- 
валпо

-обцое
60

*1С0
0,6 0 ,4 8

{ о Взаимосвязанное 0 ,7  
регулирование

! 7 {' Залита I! блогяР
t ровна Л

.  n 6а 
П £0

-взаимосвязанное
регулироваиго

„  „ П 7а
$ 7 ~ П70

-автоматическая за
нята я блокировка 100

Аглллз техно
логических 
ситуаций

0*7

J5* -  Л3*]

-по показаниям лрибо- 
воз

- с  помопгья спе
циально: Ьлгорптмов

-по сигнализации от-
0,2 0 ,14

__
__

__
_\

S?
2_

__
__

/л
х

 vi
п o

j'u
 :и

 < к
 о

:\
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Продолжение приложения 10
tЕЕ

I 2 3 4 5 6 7 8 9
-с выдачей рекомен

даций ш управле
нию -

9 Пуск п оста
нов м.ехакпз-
МОЗ

I 2
j 5 s * / ^

-дистанционное уп
равление

-по специальному 
алгоритм

+.• 0,5 0,5

У
• К

10 Оптимизация 
установнв- 
1П5НКСЯ РСМЛ-
шв

0,8 4 экспертная
оценка

-автоматическая
оптимизация • - 0 1го©}1

?*п«г

3
II Оперативная

связь 0.8 2 -0ез тохнЕчеоких 
средств

-по телефону
-  помощью специаль

ного устройотза

+

«4

0.7 0,56

ь

1

*э;2 Рн «0,48
5

p t’A j ”4*44
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Продолжение приложения 10

2*Сводная таблица определения уровня автоматизации ЦОО "Свердловская*

r  J Т о к о л о г и ч е с к и е  п р о ц е с с ы я к I  г р у п п а П  г р у п п а

| П 3 4 5

!
\ лглт гулт 0 , 5 7 +

! IIv  т ! ^ - с р а н а п с р т к з я  с к о т о м а 0 , 6 3 +

; г ^ с п п л г а а н я о ,  о С о с ш а м л и з а к в о 0 . 5 0 +

0 , 6 3 +

. г > - ? л о а ^ о д и к й  у с т а н о в к и
1 0 , 4 3 +

] v . v c a r r n 0 , 4 4

4 ^ - с т а ц и я 0 , 3 4 +

1 : ; ' : ; ’ а с : " ; ; з а ш оi 0 , 4 3 +

! и а к о - ^ а ’ ^ о о  х о з я й с т в о 0 , 3 6 +

0 , 3 5

11 j П о г р у з к а 0 , 3 3

j  и . - д д .  I n i n a  T i m 0 , 2 0 +

(5
Ы

мо 1»Е
Й

ч
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Продолжение приложения 10

I 1
2 3 4 5

Г*

13 Склад реагентов и нефтепродуктов 0 ,2 5 +

1 Т4 Укатка и нанесение защитной пленки 0 ,2 3

а. 0 1 Опробование и контроль 0 ,4 5

15 Котельная 0 ,3 4 |

17

L  J

Насосные 0 ,3 3 + ;

1.

I  группа: Взаимосвязанные технологические процесса / 1 , 2 , 3 /  I  г р .  Р* = 0 ,5 9СВ
I  ГР. Рсв  -  0 ,7 3

П группа: Взаимосвязанные технологические процессы / 2 ,  5 , 6 ,  7 ,  8 ,  9 ,  1 2 , 1 3 , 1 7 /
)«
свП г р * Bqq в 0 ,3 9 ;  П г р .  Роз* 0 ,5

Уровень овтоматизаш ш  о учотоы евтош ти зоц ап  средн его уровня управления Рв  я 0 ,4 2  
уровень автоматизации всей  ЦОФ Р «  0 ,5 7

оъ.:

к
I

п'Г*
5  -V J
3  - X
в
У
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Главный специалист отдела ОАТ тЛопкаров

Пособие к ВНТП 3-86

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293750/4293750099.htm

