ОПРОСНЫЙ ЛИСТ

[image: image1.jpg]TU-CUCTEMC

a'o TEXHOJIOTMYECKUE
Q MHHOBALIUMOHHbBIE CUCTEMDI

WWW.TISYS.RU



На подбор оборудования участка сушки

	Организация
	

	

	ФИО
	

	

	Должность
	

	

	Страна
	
	Город
	

	

	Индекс
	
	Адрес
	

	

	Код города
	
	Тел.
	

	

	Факс
	
	E-mail:
	
	Http:
	

	

	Данные для проведения теплотехнического расчета

	

	1. Наименование материала
	

	

	2. Производительность по высушенному материалу, т/час
	

	

	3. Насыпная масса материала, т/м3
	

	

	4. Угол естественного откоса, град.
	

	

	5. Размеры исходного материала, мм
	

	

	6. Влажность материала на входе в сушилку, % (не более 20)
	

	

	7. Влажность материала на выходе из сушилки, %
	

	

	8. Температура теплоносителя на входе в сушилку, оС (не более 800)
	

	

	9. Температура теплоносителя на выходе из сушилки, оС
	

	

	10. Температура материала на входе в сушилку, оС
	

	

	11. Температура материала на выходе из сушилки, оС
	

	

	12. Вид топлива:
	
	Газ природный
	
	Газ сжиженный
	
	ДТ
	

	

	13. Низшая теплотворная способность топлива, Ккал/кг
	

	

	14. Место установки
	
	в помещении
	
	открытая площадка

	

	15. Диапазон температур окружающего воздуха, 0С
	

	

	16. Влажность окружающего воздуха, %
	

	

	Данные для подбора оборудования

	

	 Питатель (поз. 1)
	

	
	
	ленточный
	
	пластинчатый
	
	скребковый

	Тип и марка питателя  определяется исходя из свойств материала и требуемой производительности.

	Длина питателя определяется на этапе проектирования после создания общей компоновки.

	

	Дробилка (поз. 2)
	

	
	
	молотковая
	
	конусная
	
	щековая
	
	роторная

	Тип и марка дробилки  определяется исходя из свойств материала и требуемой производительности.

	

	 Элеватор (поз. 3)
	

	
	
	ленточный
	
	цепной

	Тип и марка элеватора определяется исходя из свойств материала и требуемой производительности.

	Высота  элеватора определяется на этапе проектирования после создания общей компоновки.

	

	Бункер-накопитель влажного материала (поз. 4)

	

	Временной запас материала, час
	

	

	Примечание: Внутренний объем зависит от требуемой производительности и бесперебойной подачи материала на сушку в течение определенного Заказчиком времени.



	

	

	Задвижка шиберная (поз. 5)

	

	Размер окна
	
	300х300
	
	400х400

	
	

	Тип привода
	
	ручной
	
	электрический
	
	пневматический

	


	Конвейер (поз. 6)

	
	

	
	
	ленточный
	
	винтовой
	
	пластинчатый
	
	скребковый

	

	Тип и марка конвейера определяется исходя из свойств материала и требуемой производительности.

	Длина конвейера определяется на этапе проектирования после создания общей компоновки.

	

	Теплогенератор (поз. 7)

	

	Теплогенератор подбирается после проведения теплотехнического расчета.

	

	Сушильный барабан (поз. 8)

	

	 1. Взаимное направление движения продукта и теплоносителя:

	

	
	
	прямоточное
	
	противоточное

	

	

	 2. Тип привода: 
	

	
	
	с электродвигателем под  частотное  регулирование

	
	

	
	
	с электродвигателем без  частотного  регулирования

	
	

	3. Тип внутренней насадки:
	

	
	
	на входе – винтовая, затем – секторная

	
	

	
	
	на входе – винтовая, затем - лопастная

	
	

	
	
	на входе – винтовая, затем – лопастная, затем - секторная

	
	

	
	
	на входе – винтовая, затем – лопастная параллельно с цепной

	
	

	

	4. Материал корпуса сушилки:

	

	4.1 Материал горячего конца (длина до 1500 мм):

	

	
	
	сталь Ст3пс2
	
	сталь 09Г2С
	
	сталь 12Х18Н10Т

	

	4.2 Материал остальной части:

	
	
	сталь Ст3пс2
	
	сталь 09Г2С
	
	сталь 12Х18Н10Т

	

	Типоразмер сушильного барабана  подбирается после проведения теплотехнического расчета из серийно-выпускаемых ООО «Строммашина-Щит».

	

	Конвейер (поз. 9)

	
	

	
	
	ленточный
	
	винтовой
	
	пластинчатый
	
	скребковый

	

	Тип и марка конвейера определяется исходя из свойств материала и требуемой производительности.

	Длина конвейера определяется на этапе проектирования после создания общей компоновки.

	

	 Элеватор (поз. 10)
	

	
	
	ленточный
	
	цепной

	Тип и марка элеватора определяется исходя из требуемой производительности.

	Высота элеватора определяется на этапе проектирования после создания общей компоновки.

	

	Циклон (поз. 11)

	

	Марка и количество циклонов определяется после проведения теплотехнического расчета.

	

	Рукавный фильтр (поз. 12)

	

	

	Марка и количество рукавных фильтров определяется после проведения теплотехнического расчета.

	

	Тягодутьевой машиной типа ДН (поз. 13)

	

	Марка тягодутьевой машины предварительно определяется после проведения теплотехнического расчета.

	Окончательно марка тягодутьевой машины определяется на этапе проектирования после проведения газодинамического расчета газоотводящего тракта.

	

	

	Выгрузные механизмы (поз. 14 и 15)
	
	поворотные заслонки (мигалки)
	
	шлюзовые питатели

	Выгрузные механизмы  необходимы для максимального уменьшения подсосов атмосферного воздуха в систему очистки.

Их количество зависит от количества циклонов (поз.11) и рукавных фильтров (поз.12).

	

	Конвейер винтовой типа Г1-20-16П (поз. 16)

	Длина конвейера определяется на этапе проектирования после создания общей компоновки.

	

	Конвейер винтовой типа Г1-20-16П (поз. 17)

	Длина конвейера определяется на этапе проектирования после создания общей компоновки.


	Силос сухого материала (поз. 18)

	

	Количество, шт.
	

	

	Общий объем, м3
	

	

	Необходимость в:
	
	Системе аэрации

	

	
	
	Системе аспирации

	

	
	
	Системе выгрузки:
	
	Задвижка шиберная
	Размер окна
	
	300х300

	
	
	
	
	
	
	
	400х400

	
	
	
	
	
	Тип привода
	
	ручной

	
	
	
	
	
	
	
	электрический

	
	
	
	
	
	
	
	пневматический

	
	
	
	
	Дисковый затвор
	Диаметр, мм
	
	100

	
	
	
	
	
	
	
	150

	
	
	
	
	
	
	
	200

	
	
	
	
	
	
	
	250

	
	
	
	
	
	
	
	300

	
	
	
	
	
	
	
	350

	
	
	
	
	
	
	
	400

	
	
	
	
	
	Тип привода
	
	ручной

	
	
	
	
	
	
	
	электрический

	
	
	
	
	
	
	
	пневматический

	

	
	
	Системе контроля уровня материала

	

	
	
	Системе пневматического перемещения материала из одного силоса в другой (при заказе группы из 2-х и более силосов)

	

	Дополнительное оборудование при заказе группы из 2-х и более силосов

	

	Конвейер винтовой (поз. 19)

	

	Типоразмер конвейера определяется исходя из требуемой производительности.

	Длина конвейера определяется на этапе проектирования после создания общей компоновки.

	

	Задвижка шиберная (поз. 20)

	

	Размер окна
	
	300х300
	
	400х400

	
	

	Тип привода
	
	ручной
	
	электрический
	
	пневматический

	

	Количество задвижек шиберных определяется количеством силосов

	

	Варианты системы управления

	

	№1
	
	    Управление каждой единицей оборудования с местных пультов (шкафов) управления.
    Каждая единица оборудования комплектуется местным пультом (шкафом) управления.
    Необходимо наличия оператора на каждом отделении для запуска (останова) каждой единицы оборудования и визуального контроля.    

	
	
	

	
	
	

	

	№2
	
	    Управление с общего пульта управления.
    Каждая единица оборудования комплектуется местным пультом (шкафом) управления. Управление
осуществляется с общего, отдельно стоящего, пульта оператором участка в ручном режиме посредством
нажатия кнопок пуск (стоп) для запуска (останова) каждой единицы оборудования.
    Необходимо наличия оператора на каждом отделении для визуального контроля.

	
	
	

	
	
	

	

	№3
	
	Система управления представляет собой одноуровневое управление по отделениям. 
Необходимо наличия оператора на каждом отделении для визуального контроля. Система управления каждого отделения построена на базе программируемых контроллеров. Взаимосвязь отделений обеспечивается обменом информаций между контроллерами локальных систем управления. Управление осуществляется в автоматическом режиме.

    Невозможность сохранения результатов производства за определенный промежуток времени (час, смену и т.д.)

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


	№4
	
	    Система управления представляет собой двухуровневую систему управления. Локальные системы управления отделений передают информацию на центральный пульт (сервер), на котором отображается состояние каждого отделения в данный момент времени с возможностью вмешательства в управление отделением.

    Необходимо наличие одного оператора.

    Возможность удаленного управления системой с верхнего уровня.

    Возможность визуального контроля за процессом на верхнем уровне через систему видеонаблюдения.

    Невозможность сохранения результатов производства за определенный промежуток времени (час, смену и т.д.)

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	

	№5
	
	    Система управления по данному варианту представляет собой вариант №4, дополненный системой сбора и обработки данных, формирования базы данных, отчетность по работе за определенный промежуток времени.

    Необходимо наличие одного оператора.

    Возможность удаленного управления системой с верхнего уровня.

    Возможность визуального контроля за процессом на верхнем уровне через систему видеонаблюдения.

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	

	

	

	

	

	Дата заполнения:
	
	Подпись
	
	М.П.


	


	ООО «ТИ-СИСТЕМС»  ИНЖИНИРИНГ И ПОСТАВКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ОБОРУДОВАНИЯ

	Интернет: www.tisys.ru   www.tisys.kz   www.tisys.by  www.ти-системс.рф 

	Телефоны для связи: +7 (495) 7774788, (925)7489626, 5007154, 55, 65

Эл. почта:  info@tisys.ru  info@tisys.kz   info@tisys.by  



