Принятые сокращения и терминология

ТПК –Транспортно-перегрузочный комплекс;

МГФ – морской грузовой фронт;

СПМ – судопогрузочная машина;

БПГ – береговая погрузочная галерея;

ЖГФ – железнодорожный грузовой фронт;

СКЛ - открытые складские площадки;

ГТС – гидротехнические сооружения;

ДНУР – дноуглубительные работы;

СРВ – станция разгрузки вагонов;

В/О – вагоноопрокидыватель;

РУ – размораживающее устройство;

ТКС – транспортно-конвейерная система;

ПС – пересыпная станция;

ПрС – приводная станция;

ПР – причал;

К6.2 Железнодорожный грузовой фронт

В состав основных объектов железнодорожного грузового фронта входят:

 станция разгрузки вагонов (СРВ);

 размораживающие устройства (РУ), установленные на железнодорожных

путях перед СРВ;

 железнодорожные пути парка прибытия груженых вагонов, в том числе

пути, на которых устанавливается оборудование для восстановления

сыпучести смерзшегося груза;

 железнодорожные пути парка отправления порожних вагонов, в том числе

пути для зачистки вагонов;

 железнодорожные весы, для взвешивания груженых и порожних вагонов;

 ходовые, технологические и прочие железнодорожные пути.

Развитие железнодорожного грузового фронта проводится в один этап.

Состав оборудования железнодорожного грузового фронта ТПК представлен в

Табл. 6.1

Наименование оборудования Единицы

измерения

Количе-

ство

1. Оборудование для восстановления сыпучести смерзшегося

угля в вагонах

компл. 2

2. Вагоноопрокидыватель типа «тандем» (В/О) ед. 2

3. Вагонные вибраторы на вагоноопрокидывателях ед. 16

4. Подбункерные пластинчатые питатели (техническая

производительность 1750 т/ч)

ед./п.м 4/50

5. Боковой позиционер (БП) ед. 4

6. Стопорное подвагонное устройство перед

вагоноопрокидывателем

ед. 4

7. Стопорное подвагонное устройство после

вагоноопрокидывателя

ед. 2

8. Дробильная машина молоткового типа на решетке приемного

бункера

ед. 4

9. Система сжатого воздуха для очистки бункеров –

пневмообрушение

компл. 2

10. Оборудование размораживающих устройств (на 18 вагонов) компл. 2

11. Система пылеподавления (орошение - эффект тумана) компл. 2

12. Система аспирации компл. 2

13. Централизованная вакуумная система уборки помещений компл. 1

Кроме того, станция разгрузки вагонов оснащается оборудованием и систе-

мами, обеспечивающими экологическую безопасность перегрузки угля:

 аспирационными системами;

 системами пылеподавления с помощью орошения мелкодисперсными

струями, создающими эффект тумана;

 стационарной вакуумной системой, позволяющей ежедневно проводить

уборку производственных помещений СРВ;

 системами автоматического пожаротушения.

Перечень основных типов полувагонов, которые могут поступать на комплекс,

и их основные характеристики представлены в Приложении Б.

6.2.1 Станция разгрузки вагонов

СРВ представляет собой закрытое здание, размещенное на двух железнодо-

рожных путях, оборудованное воротами со стороны въезда и выезда вагонов. Для

предотвращения выделения пыли из станции наружу в створе ворот устанавливают-

ся гибкие завесы.

Для работников предусмотрены отдельные входы, закрываемые дверьми.

605-2013-00-ТХ Строительство на северном берегу бухты Мучке

транспортно-перегрузочного комплекса для перевалки угля

На каждом железнодорожном пути в СРВ устанавливается роторный вагоно-

опрокидыватель (В/О) типа «тандем», разгружающий одновременно по два полува-

гона.

Для увеличения производительности СРВ, для автоматизированной работы

при подаче груженых и выталкивании порожних вагонов с платформы вагоноопроки-

дывателя, в каждой СРВ предусматривается установка двух боковых позиционеров.

Работа боковых позиционеров заключается в следующем:

Станционный локомотив подает подачу из 69 груженых вагонов (локомотив

позади состава) устанавливая первую пару вагонов на стопорное подвагонное уст-

ройство на выходе из РУ.

Боковой позиционер №1 осуществляет следующие операции:

 сцепляется с крайним полувагоном в подаче, установленном на стопорном

подвагонном устройстве на выходе из РУ;

 перемещает груженые полувагоны, при этом третий полувагон в подаче

устанавливается на стопорном подвагонном устройстве на выходе из РУ;

 после отцепки двух первых вагонов от остальных вагонов в подаче, пози-

ционирует их на стопорное подвагонное устройство непосредственно пе-

ред вагоноопрокидывателем.

Боковой позиционер №2 предназначен для циклической установки груженых

полувагонов на платформу вагоноопрокидывателя с одновременным сталкиванием

с платформы двух порожних полувагонов.

На первом этапе строительства в СРВ устанавливаются два В/О. В комплекте

с каждым вагоноопрокидывателем устанавливаются два боковых позиционера и три

стопорных подвагонных устройства (после РУ, перед В/О и после В/О).

В теплый период года один вагоноопрокидыватель обеспечивает техническую

производительность разгрузки не менее 25 циклов в час.

Для доочистки полувагонов В/О комплектуется вагонными вибраторами (по

4 вибратора на 1 полувагон).

Под каждым вагоноопрокидывателем установлено по два бункера (по одному

бункеру на вагон), каждый из которых оборудован пластинчатым питателем для его

разгрузки и равномерной подачи угля на ленточные конвейеры. Техническая произ-

водительность каждого питателя обеспечивает полную разгрузку бункера до опроки-

дывания в него груза из следующего полувагона и составляет 1750 т/ч.

Бункеры покрыты изнутри специальной футеровкой для предотвращения на-

липания груза и закрыты сверху решетками с размерами ячеек 300х300 мм.

При необходимости, доочистка бункеров от остатков груза осуществляется с

помощью сжатого воздуха (пневмообрушение).

В случае если фракции угля, приходящего в полувагонах, превышают допусти-

мые размеры, предусматривается дробление угля двумя молотковыми дробилками

на решетке приемного бункера. Одна из дробильных машин находится под центром

вагоноопрокидывателя под специальной балкой-укрытием, вторая при этом находит-

ся у торца надбункерной решетки, где на нее исключено падение груза из полуваго-

на. Дробильные машины перемещаются по рельсам над бункерной решеткой.

При необходимости обе дробилки начинают движение, при этом каждая из них

обрабатывает половину груза по длине надбункерной решетки (расстояние между

дробилками при движении не изменяется). Время, затрачиваемое на дробление, при

этом уменьшается в два раза по сравнению со временем работы одной молотковой

дробилки.

На время работы дробильных машин, работа по выгрузке вагонов приостанав-

ливается.

При опрокидывании полувагонов дробильные машины находятся под балкой-

укрытием и у торца надбункерной решетки, т. о. падение груза на дробилки при раз-

грузке вагонов исключается.

Станция разгрузки вагонов оборудуется аспирационной системой.

Для снижения пылевыделения при опрокидывании угля в бункер, предусмат-

ривается использование орошения тонко распыленными водными струями (эффект

тумана).

В подземной части СРВ уголь с двух питателей пересыпается на один ленточ-

ный конвейер, транспортирующий груз в пересыпную станцию ПС1.

С конвейера на конвейер уголь пересыпается по пересыпным рукавам. В мес-

тах пересыпки груза, в целях предотвращения выхода пыли наружу, предусмотрены

приемные лотки с резиновыми уплотнительными прокладками на участках между

лентой конвейера и металлоконструкцией лотка. Места пересыпки груза с подбун-

керных питателей на конвейеры оборудованы аспирацией.

В помещениях, расположенных ниже отметки приемной решетки бункера, пре-

дусматриваются мероприятия для поддержания температуры воздуха не ниже +5С.

Подземная часть здания СРВ оборудована приточно-вытяжной вентиляцией.

При минусовой температуре обеспечивается подогрев входящего воздуха.

Технологические разрезы по СРВ – см. чертеж № 605-2013-00-ТХ лист 3.

В СРВ предусматривается проведение уборки пыли и просыпи с помощью

централизованной вакуумной установки: в части здания, которая расположена выше

надбункерной решетки – один раз в смену, в подземной части станции – не менее

одного раза в сутки.

Предусматривается также периодическое проведение влажной уборки полов,

стен и оборудования СРВ по графику, составленному администрацией ТПК.

Для контроля за содержанием угольной пыли в воздухе рабочей зоны в СРВ

установлены датчики, подающие сигнал на пульт управления СРВ о превышении до-

пустимого ПДК.

Пульты управления боковыми позиционерами, вагоноопрокидывателями, плас-

тинчатыми питателями и дробильными машинами установлены в помещении опера-__Л – конвейер ленточный

торов СРВ. Операторы имеют возможность наблюдения за процессами надвига и

разгрузки вагонов в течение полного цикла работы.

Предусмотрены местные пульты управления вышеперечисленного оборудо-

вания для производства работ по его ремонту и техническому обслуживанию.

Организация работ по СРВ производится оператором центрального пульта

управления комплекса (ЦПУ) по команде начальника смены в одном из трех режи-

мов:

 автоматизированный комплексный режим;

 автоматизированный локальный режим;

 автономный режим.

Автоматизированный комплексный режим обеспечивает предельную производи-

тельность СРВ за счет автоматического управления системой АСУ ТП вагоноопроки-

дывателем и светофорами для машиниста локомотива, подающего и отводящего

вагоны от СРВ.

6.2.3 Размораживающие устройства

В зимний период возможно поступление смерзшегося груза в полувагонах.

Для его размораживания, на железнодорожных путях перед станцией разгрузки ваго-

нов предусматриваются размораживающие устройства (РУ).

Сильно смерзшийся груз, до подачи вагонов в размораживающее устройство,

обрабатывают на отдельном ж. д. пути с помощью пильного или бурорыхлительного

оборудования, специально предназначенного для восстановления сыпучести груза.

Эти машины передвигаются над составом по собственным рельсам.

Размораживающее устройство предназначено для разогрева железнодорож-

ных вагонов с углем, обеспечивает пленочное оттаивание груза от стенок и пола по-

лувагона, что позволяет затем производить выгрузку смерзшегося угля из полува-

гонов с помощью вагоноопрокидывателя.

Анализ альтернативных решений размораживающих устройств, сточки зрения

нагревателей продолжатся. Окончательный выбор в пользу электрических нагрева-

телей радиационного типа «Инфрасиб» либо нагревателей, использующих перегре-

тую воду, будет сделан после оценки капитальных вложений и эксплуатационных за-

трат потенциальных поставщиков. Оценке подлежит также безопасность и надеж-

ность в эксплуатации в сочетании с возможностью не только «пленочного» оттаива-

ния полувагонов, но также и поддержания нужной положительной температуры внут-

ри самого размораживателя в ходе зимней эксплуатации.

При поступательном движении состава под выгрузку через размораживатели

происходит разогрев вагонов до температуры, обеспечивающей выгрузку вагонов.

Ритм продвижения вагонов в зоне размораживания перед вагоноопрокидывателем

соответствует ритму работы вагоноопрокидывателя.

Конструктивно, размораживающие устройства представляют из себя сооруже-

ния проходного типа, состоящие из металлоконструкций, обшитых сэндвич-панеля-

ми с минеральным утеплителем, расположенные на железнодорожных путях стан-

ции разгрузки вагонов. Предусмотрены соответствующие системы ливневой канали-

зации, подвода электропитания и т.п.

На ТПК в каждом РУ размещается по 18 полувагонов.

Замеренные с помощью специальных датчиков, данные о контролируемых

температурах и состоянии нагревательных элементов передаются в цифровом фор-

мате на центральный шкаф управления, оборудованный программируемым процес-

сором.

По значениям температуры регулируется работа излучателей, их включение и

отключение. Шкаф управления имеет все необходимые управляющие и контрольные

элементы для осуществления этих функций, включая главный и аварийные выклю-

чатели. Возможна также визуализация процессов. Для обслуживания РУ по оттаива-

нию вагонов присутствие людей не является необходимым.

Основные характеристики РУ (для э/нагревателей типа «Инфрасиб»), пред-

ставлены в Табл. 6.3.

Табл. 6.3 - Основные характеристики размораживающего устройства

№

п/п Наименование параметра Ед. изм. Значение Примечание

1 Длина РУ м 252 Габарит в свету согласно

ГОСТ 9238-83

2 Параметры груза:

2.1 Начальная влажность, не более % 15

2.2 Масса груза в вагоне т 60 -70

2.3 Расчетная начальная температура

груза ºС -5…-35

3 Время размораживания одного вагона мин. 21 – 45

4 Число одновременно

размораживаемых вагонов шт. 18

5 Вид размораживания пленоч-

ный

6 Допустимая температура элементов

вагона ºС регули-

руется

согласно требованиям

ГОСТ 22235-76

7 Производительность разморажи-

вающего устройства, не менее т/час 1400 Максимальное время

разогрева вагона 45 мин

8 Число нагревателей шт. 1080

9 Мощность одного нагревателя кВт 8,68

10 Суммарная мощность нагревателей кВт 9374

11 Максимальное число суток с

отрицательной температурой 167

12 Среднее значение отрицательных

температур ºС 12

В Табл. 6.4 приведено время разогрева вагонов в зависимости от темпера-

туры кузова вагона на входе в РУ (для э/нагревателей типа «Инфрасиб»).

Табл. 6.4 - Время разогрева вагонов

Температура кузова вагона на входе в

размораживающее устройство, ºС Время разогрева вагона, мин.

0…-5 21

-6…-10 25

-11…-15 29

-16…-20 33

-21…-25 37

-26…-30 41

-31…-35 45

Система управления РУ при помощи пирометров отслеживает, как температу-

ру стенки вагона, так и температуру ресивера, принятого, как показательный объект

регулирования температуры. В соответствии с показаниями пирометров происходит

регулирование частоты включений инфракрасных излучателей той или иной группы.

6.2.4 Технология работы железнодорожного грузового фронта

Железнодорожный состав прибывает на станцию, где осуществляется визу-

альный осмотр полувагонов на предмет их технической исправности и отсутствия в

них посторонних предметов для разгрузки на платформе В/О.

Со станции, локомотив подает состав (69 полувагонов) на путь перед СРВ. В

процессе подачи осуществляется взвешивание полувагонов на железнодорожных

весах.

При подаче полувагонов локомотив находится позади железнодорожного со-

става. После позиционирования первой пары полувагонов от головы состава на сто-

порном подвагонном устройстве на выходе из РУ, локомотив отцепляется и уходит.

Дальнейшие операции с позиционированием полувагонов на платформе В/О,

сталкиванию порожних полувагонов с платформы В/О и установке следующих пар

оставшихся в составе полувагонов на стопорное устройство перед В/О производится

двумя боковыми позиционерами.

Описание технологического процесса в летний и зимний периоды года пред-

ставлено ниже.

В летний период

После позиционирования первой пары груженых полувагонов на подвагонное

стопорное устройство перед В/О боковой позиционер1 скрепляется с первой парой

полувагонов и тянет 69 полувагонов, до того момента, когда 3-й груженый полувагон

встанет на стопорное подвагонное устройство. Для осуществления расцепки вруч-

ную боковой позиционер 1 производит движение назад, ослабляя натяжение вагонов

в подаче. После остановки бокового позиционера 1 рабочие производят отцепку пер-

вой пары полувагонов.

После сигнала сцепщика об отцепке первой пары полувагонов боковой пози-

ционер 2 начинает движение и позиционирует первую пару полувагонов на платфор-

ме В/О. Затем он возвращается к оставшимся груженым полувагонам. Полувагоны,

установленные на платформе В/О, надежно фиксируются вагоноудерживающими

устройствами. В/О переворачивает полувагоны и возвращает их в исходное поло-

жение.

Позиционер 1 в это время повторяет все действия для отцепки следующей

пары вагонов. Позиционер 2 забирает отцепленные вагоны и устанавливает их на

платформу В/О, одновременно сталкивая с нее порожние вагоны. Позиционеры ра-

ботают синхронно.

Для доочистки вагонов на вагоноопрокидывателе установлены вагонные виб-

раторы. При необходимости, для удаления из полувагонов остатков угля, операция

опрокидывания повторяется.

Движение бокового позиционера с новой парой груженых вагонов может на-

чаться при условии, что В/О находится в исходном положении, а его прижимные ва-

гоноудерживающие устройства разомкнуты.

Порожние полувагоны скатываются под уклон на путь для сбора порожних ва-

гонов. Геометрические параметры уклона от платформы вагоноопрокидывателя до

стопорного устройства в конце пути для сбора порожних вагонов создают невозмож-

ность обратного закатывания полувагонов на платформу В/О, и, при этом, не допус-

кают разрушение стопорного устройства от удара вагонов.

Время цикла боковых позиционеров согласовано с временем цикла вагоно-

опрокидывателя.

К моменту возврата платформы В/О в исходное положение после опрокиды-

вания, боковой позиционер 2 готов установить на платформе новую пару груженых

вагонов.

Для бесперебойной работы вагоноопрокидывателя, к моменту установки на

платформе В/О последней пары груженых полувагонов, на подвагонное стопорное

устройство перед В/О должна быть установлена первая пара груженых полувагонов

следующего состава.

С путей для сбора порожних полувагонов маневровый локомотив выводит

подачу из 69 порожних полувагонов на станцию. При этом происходит взвешивание

вагонов на тех же железнодорожных весах.

Аналогичные операции по разгрузке составов производятся на втором желез-

нодорожном пути СРВ.

В зимний период

В суровую зиму перед тем, как поставить вагоны в размораживающее устрой-

ство, их перегоняют на ж.д. путь, на котором установлены пило-резательные комп-

лексы, и с их помощью производят восстановление сыпучести груза в вагонах.

Затем станционный локомотив подает состав на железнодорожный путь В/О к

размораживающему устройству.

Первую пару вагонов устанавливают в «зоне 1» размораживающего устрой-

ства и выдерживают их не менее 2,5 минут, а затем продвигают вперед, заводя в

размораживающее устройство следующие два вагона.

Время разогрева полувагонов в «зоне 1» РУ варьируется в зависимости от

температуры наружного воздуха.

В средние по морозам зимы (до -15оС) время нахождения вагонов в размора-

живающем устройстве составляет около 25 минут (для э/нагревателей типа «Инфра-

сиб»).

На толкательных операциях используется портовый локомотив или дизельный

локотрактор.

После того, как первый вагон первой пары установлен на подвагонное стопор-

ное устройство перед В/О, портовый локомотив отцепляется и уходит. Вагоны зацеп-

ляет боковой позиционер 1, позиционирует на подвагонное стопорное устройство

первый вагон второй пары груженых вагонов. После отцепки первых двух вагонов от

состава, боковой позиционер 1 выставляет их на стопорное устройство перед В/О.

Далее процесс разгрузки вагонов происходит так же, как и в летний период времени,

но с учетом необходимости работы дробильных машин на решетках приемных бун-

керов при выпадении из полувагонов больших смерзшихся глыб угля. При этом ра-

бота вагоноопрокидывателя приостанавливается, и время одного цикла может уве-

личиться с 2,4 мин. (25 циклов/ч) до 6,0 мин. (10 циклов/ч).

С путей для сбора порожних полувагонов маневровый локомотив выводит

состав порожних полувагонов на станцию.

Для разгрузки технически неисправных вагонов предусматривается отдельный

железнодорожный путь, на который выставляются неисправные вагоны. Разгрузка

неисправных вагонов производится с помощью универсального грейферного обору-

дования (например, мобильного перегружателя типа «Sennebogen 835M»).

6.2.5 Технология и механизация зачистки вагонов после выгрузки

Специализированный комплекс по зачистке вагонов, может быть реализован

на базе существующей передвижной щеточно-очистной установки типа СМОК63м,

разработанной ООО ПК "Спецмаш" (г. Самара). Установка производит очистку внут-

ренних стенок и пола вагонов щеточным механизмом, смонтированным на пере-

движном портале при перемещении портала по собственным рельсовым путям над

обрабатываемыми вагонами.

Комплекс возможно разместить на железнодорожных путях после выхода ва-

гонов из станции разгрузки вагонов.

Работа комплекса организована следующим образом:

Состав из порожних вагонов переводится с рабочего пути В/О на выставочный

путь, предназначенный для зачистки вагонов. Вдоль пути закладывается площадка,

на которой может работать мобильная техника. Первый вагон маршрута доходит до

колесных захватов, которые останавливают его. В кузов вагона опускается щеточ-

ный механизм и производится зачистка вагона. После завершения работы щетки

извлекаются из вагона и перемещаются в следующий вагон. В первый вагон спус-

каются докеры, обеспечивающие при необходимости окончательную зачистку вагона

и удаление остатков груза с помощью рукава вакуумного перегружателя. Одновре-

менно производится очистка внешних элементов вагона. Затем все операции в том

же порядке повторяются для следующего вагона. После зачистки последнего вагона,

состав выставляется на пути накопления порожняка для передачи РЖД.

6.2.6 Расчетный вагонооборот и оценка пропускной способности

ЖГФ

Количество выгружаемых вагонов по периодам и этапам развития ТПК пред-

ставлено в Табл. 6.5.

При расчете количества выгружаемых вагонов в максимальный по объему пе-

регрузки месяц работы с помощью коэффициента Кнер. учтена среднегодовая не-

равномерность подачи вагонов на комплекс.

Табл. 6.5

Период работы

Количество выгружаемых вагонов

1 этап 2 этап

Кнер.=1,3 Кнер.= 1,1

Сутки (макс.) 628 1048

Месяц (макс.) 18841 31884

Год 173913 347826

Исходными данными для расчета пропускной способности железнодорожного

грузового фронта в сутки максимального по грузообороту месяца являются:

 заданный грузооборот по этапам развития ТПК;

 количество ж.д. вагонов в составе одной подачи на В/О (69 вагонов);

 средняя загрузка углем одного ж.д. вагона (69 т);

 коэффициент неравномерности подачи ж.д. вагонов (Кнер.);

 число технологических линий (количество вагоноопрокидывателей и их

тип) на разгрузке вагонов;

 техническая производительность технологической линии.

На ТПК вагоны разгружаются с помощью вагоноопрокидывателей типа «тан-

дем». Количество вагоноопрокидывателей по этапам развития, согласно требова-

ниям Заказчика:

 на 1 этапе – 2 В/О;

 на 2 этапе – 2 В/О.

Техническая производительность одного вагоноопрокидывателя по данным

поставщиков оборудования составляет 25 циклов в час или 2,4 мин. на один цикл,

что соответствует разгрузке угля из вагонов с производительностью 3450 т/ч.

Пропускная способность ЖГФ зависит не только от технической производи-

тельности линии ЖГФ-СКЛ, но и от стабильной и четкой работы ж. д. транспорта по

всей логистической цепочке, от уровня организации и управления процессом выгруз-

ки ж. д. подвижного состава.

Принимая во внимание намерения Заказчика обеспечить четкую организацию

работы ж. д. транспорта по поставке груза на терминал, высокий уровень логистики,

и высокий уровень организации работы стивидорной компании для обеспечения

перегрузки на 2 этапе развития ТПК 24 млн.т/год угля на двух вагоноопрокидыва-

телях, в проекте были приняты некоторые исходные данные Заказчика.

В протоколе от 01.08.2013 (приложение А) Заказчик обозначил свои требова-

ния к оборудованию и технологическим операциям на ЖГФ своего терминала, кото-

рые и приняты для расчетов пропускной способности ЖГФ в проектной документа-

ции:

 длина ж. д. маршрута – 69 вагонов;

 коэффициент месячной неравномерности поступления груза ж.д. транспор-

том для 2 этапа – К=1,1;

 среднее время цикла вагоноопрокидывателя зимой (4 мес.) 6 мин;

 среднегодовое время цикла 3,6 мин;

 коэффициент, учитывающий потери бюджета рабочего времени в сутках на

техническое обслуживание, ремонты и технологические перерывы – 0,86.

Кроме этого, выход на проектную мощность будет сопровождаться отработкой

Заказчиком коммерческих требований к поставщикам по качеству, особенно требо-

ваний к влажности угля (7%) в зимнее время, что позволит обеспечить нормальное

высыпание большей части вагонов после пленочного оттаивания в тепляках.

Предполагается, что проверка технического состояния вагонов и выявление

вагонов со смерзшимся углем, требующим дополнительного механического рыхле-

ния, будет производиться во время приемки составов на станции, которая находится

в границах комплекса. Подготовка к выгрузке вагонов со смерзшимся грузом произ-

водится на специально выделенном для этой цели ж.д. пути и не вызывает дополни-

тельных задержек в работе станции разгрузки вагонов.

Так как складское оборудование рассчитано на производительность 6000 т/ч,

предусматривается возможность работы с двух вагоноопрокидывателей на один

складской конвейер. При этом подбирается режим работы двух вагоноопрокидыва-

телей, обеспечивающий __________производительность складского конвейера не более 6000 т/ч,

что повлечет за собой снижение количества циклов вагоноопрокидывателей и, соот-

ветственно, увеличение среднегодового времени цикла до 3,84 мин.

Результаты расчета пропускной способности железнодорожного грузового

фронта при принятых условиях представлены в Табл. 6.6.

Табл. 6.6 - Расчет пропускной способности железнодорожного грузового

фронта

Наименование показателей

Разгрузка угля по этапам

1 этап 2 этап

Количество вагоноопрокидывателей "тандем" 2 В/О 2 В/О

Грузооборот, тыс.т/год 12000 24000

Средняя загрузка вагона, т 69,0 69,0

Кол-во вагонов в год, ед. 173913 347826

К-т неравномерн. (К=1,1-1,35) 1,3 1,1

Кол-во вагонов /макс. сутки 628 1048

Кол-во вагонов в ж. д. подаче (составе) 69 69

Макс. кол-во ж.д. подач/макс.сутки на 1 ж.д. пути 5 8

Кол-во одноврем разгр. вагонов на 1 ж.д. пути 2 2

Среднегодовое время разгрузки 2 вагонов без ограничения

производительности, мин. 3,6 3,6

Среднегодовое время разгрузки 2 вагонов с ограничением

производительности, мин. 3,84 3,84

Среднее продолжительность грузовых работ в сутках с К=0,86 на

ТО и ремонт 20,64 20,64

Грузовое время на обработку всех вагонов на 1 ж.д. пути СРВ за

одни сутки, с учетом обеденных перерывов, ч 15,24 20,64

Пропускная способность, тыс. т/год 17000 24000

Коэффициент использования пропускной способности 0,7 1,0

Как видно из полученных результатов, если на 1 этапе развития ТПК будет

иметь запас пропускной способности ЖГФ, то на втором этапе резерва мощности

нет, перевалка 24 млн.т/год двумя вагоноопрокидывателями возможна только при

указанных выше условиях и допущениях.__

6.6 Основное технологическое оборудование

Необходимое количество основного технологического оборудования по эта-

пам ра

звития ТПК представлено в Табл. 6.13.

Табл. 6.13

Наименование Технические

характеристики

Един.

измер.

Кол-во оборудования

1 этап 2 этап

1. Железнодорожный грузовой фронт

 Вагоноопрокидыватель роторный

типа «Тандем» в комплекте с

вагонными вибраторами

Грузоподъем-

ность - 2х100т

ед. 2 2

Боковой позиционер 1 Тяговое усилие

800кН

ед. 2 2

Боковой позиционер 2 Тяговое усилие

300кН

ед. 2 2

Дробильная машина молоткового типа Мощность вал.

дробилки 75 кВт

ед. 4 4

Пластинчатые питатели 1750 т/ч ед./п.м 4/49,2 4/49,2

Оборудование РУ на 18 вагонов компл. 2 2

Мобильный перегружатель с характе-

ристиками типа «Sennebogen 835M»

Nдв.=194 квт,

Раб. вес- 44 т

ед. 1 2

2. Морской грузовой фронт

Судопогрузочная машина

координатного типа, колея 12м

6000 т/ч ед. 1 2

Ленточно-петлевой перегружатель 6000 т/ч ед. 1 2

3. Складская механизация

Стакер – реклаймер 3500 - 6000 т/ч ед. 2 4

Колесный ковшовый погрузчик Vковш.=5м3 ед. 2 4

Колесный ковшовый погрузчик Vковш.=2,5м3 ед. 1 2

4. Транспортная конвейерная система

Конвейеры ленточные стационарные,

(общее кол-во ед./п.м)

Вл=1600мм,

Vл=4,5м/с,

Пт=3500 т/ч

ед./п.м 9/3179,4 13/3595,4

Конвейеры ленточные стационарные,

(общее кол-во ед./п.м)

Вл=2000мм,

Vл=4,5м/с,

Пт=6000 т/ч

ед./п.м 6/3796,3 12/8226,6

Двухвалковая дробилка в пересыпной

станции №1 3500 т/ч ед. 2 2

Более подробные данные по оборудованию приведены на черт. 605-2013-00-

ТХ.С «Спецификация оборудования».

Состав и количество оборудования для прочих производственных нужд и для

уборки территории по этапам развития ТПК представлен в Табл. 6.14.

Табл. 6.14 - Оборудование для прочих производственных нужд и уборки

территории

Наименование Технические характеристики Кол-во оборудования

1 этап 2 этап

Гусеничный кран с характерис-

тиками типа«Hitachi» SCX2000A-2

Грузоподъемность – до 200 т,

вылет – 5-20 м,

мощность двигателя – 272 кВт

1 1

Колесный вилочный погрузчик с

характеристиками типа «Liebherr»

L 556

Грузоподъемность – 6,5 т

Мощность двигателя –140 кВт 1 1

Уборочная машина с характе-

ристиками типа МД-432С

Мощность двигателя – 176 кВт 1 1

Аатозаправщик ГСМ типа «АТМЗ-

4635-10-01» на шасси ГАЗ 3307

Мощность двигателя – 85,5 кВт 1 1

Микроавтобус «Соболь» для

перевозки персонала

Мощность двигателя – 79 кВт 2 2

«Газель» грузовая Мощность двигателя – 79 кВт 1 2

Мобильный вакуумный погрузчик с

характеристиками типа LN 200/9-

1812 фирмы DISAB Vacuum

Technology AB (или подобный)

Мощность двигателя – 242 кВт

1 1

Мобильный перегружатель с харак-

теристиками типа «Sennebogen»

835M с грейфером, навесными

буром и ножом

Мощность двигателя –

166/200 кВт

Радиус мах. – 18,5 м 1 1

Вилочный погрузчик с характеристи-

ками типа «Toyota» 62 7FG25

Мощность двигателя – 37 кВт

Н – 3,0 м

Грузоподъемность - 2,5 т

1 2

Самоходный подъемник «Nifty» 170

или 210

Дизель-аккумулятор 1 1

Кран с характеристиками типа

«КАТО» SR-700L

Мощность двигателя – 257кВт

Грузоподъемность – 70 т 1 1

Подметально-уборочная машина

КО318 «Вихрь» на базе Камаз-43253

Мощность двигателя – 280 л.с.

с доп. приводом 77 кВт 1 1

Тележка гидравлическая, ручная

(рохли) «Pfaff» (Германия) г/п 2 т

3 4

Машина техпомощи (передвижная

мастерская) на базе «Газель»

комплектация по заявке

Мощность двигателя –

90-140 л.с. 1 2

Автобус пассажирский «НЕФАЗ»-

5299-0000010-13

Мощность двигателя – 260 л.с. 3 4

Тип «Bobcat S100» Мощность двигателя – 25 кВт 1 2

Вакуумный погрузчик типа SDT

20T/80

Мощность двигателя – 129 кВт

Производительность насоса –

4600 м3/ч

1 1

Самосвал типа Scania P380 Мощность двигателя – 380 л.с. 1 1

В состав угольного терминала входят также оборудование и системы, обес-

печивающие надежную и безопасную эксплуатацию: системы пожаротушения, связи

и сигнализации, в том числе пожарной сигнализации, система автоматизированного

управления технологическим процессом и др.

Оборудование на ТПК предусмотрено во взрывозащищенном исполнении.

Кроме того, в состав угольного комплекса входит оборудование, обеспечиваю-

щее экологически чистую и безопасную эксплуатацию станции разгрузки вагонов и

транспортной конвейерной системы:

 оборудование центрального пульта управления перегрузочным комплек-

сом;

 оборудование пульта управления СРВ;

 аспирационное оборудование;

 оборудование системы орошения;

 оборудование системы пожаротушения;

 оборудование для уборки пыли и просыпи.

Металлоконструкции основного технологического оборудования предусмотре-

ны в антикоррозионном исполнении. Все металлические и электропроводные

неметаллические части технологического оборудования заземлены.

Все электроприводы основного технологического оборудования предусмотре-

ны во взрывозащищенном исполнении в соответствии с ПУЭ.

Все оборудование ТПК должно быть сертифицировано и допущено к примене-

нию на территории Российской федерации соответствующими органами надзора

8 Технологические решения по обеспечению

выполнения требований, предъявляемых к

техническим устройствам, оборудованию, зданиям

и сооружениям станции разгрузки вагонов и

транспортно-конвейерной системы

В соответствии с Федеральным законом от 21.07.1997 г. №116-ФЗ «О промы-

шленной безопасности опасных производственных объектов» морской порт как

предприятие, использующее в своей работе «стационарные грузоподъемные ме-

ханизмы», является «опасным производственным объектом».

Положения этого закона должны быть учтены при разработке технических тре-

бований на поставку основного технологического оборудования станции разгрузки

вагонов, специализированного складского оборудования, судопогрузочных машин и

транспортной конвейерной системы и при разработке документации по эксплуатации

этого оборудования на специализированном угольном комплексе.

Все приборы и устройства безопасности оборудования, использующегося на

комплексе должны соответствовать ПБ 10-382-00, государственным стандартам и

другим нормативным документам.

Все оборудование специализированного комплекса должно быть сертифици-

ровано и допущено к применению на территории Российской федерации соответ-

ствующими органами надзора.

При проектировании, все основное технологическое оборудование предусмот-

рено в антикоррозионном, антистатическом и герметичном исполнении.

В соответствии с ПОТ РМ-029-2003 конвейеры оборудованы устройствами,

обеспечивающими надежную и безопасную работу.

Каждый конвейер оборудован датчиками, останавливающими его и подающи-

ми сигнал на центральный пульт управления:

 датчиками схода ленты;

 датчиками изменения скорости ленты;

 датчиками аварийного отключения в случае завала и переполнения загру-

зочных воронок и лотков;

 датчиками температуры конвейерной ленты.

На всех конвейерах предусмотрены устройства немедленной аварийной оста-

новки их с любого места вдоль конвейерной ленты.

Угол наклона конвейеров не превышает значение – 14.

Наклонные конвейеры с углом наклона более 6о оборудованы стопорными

устройствами, исключающими обратный ход механизма после его остановки.

Наклонные конвейеры, имеющие угол наклона более 10о и длину более 100 м

оборудованы уловителями ленты при ее разрыве.

Работа всех конвейеров автоматически контролируется АСУТП и сигнализи-

руется на дисплее оператора центрального пульта управления.

Механизмы передвижения стакер-реклаймеров и судопогрузочных машин

снабжены противоугонными рельсовыми захватами. При замкнутых рельсовых за-

хватах включение механизма передвижения исключено. Кроме этого, предусмотре-

ны ручные дублирующие приводы рельсовых захватов. Рельсовые захваты удержи-

вают стакер-реклаймеры и судопогрузочные машины от передвижения при действии

предельной ветровой нагрузки при нерабочем состоянии машин.

На судопогрузочной машине установлены защитные и предохранительные

устройства, обеспечивающие ее надежную и безопасную работу:

 датчики приближения стрелы СПМ к конструкциям судна;

 датчики высоты подъема и опускания стрелы в рабочем положении;

 датчики крайних положений телескопической погрузочной течки;

 устройства защиты лебедки подъема-опускания и поддерживающих кана-

тов телескопической течки от перегруза;

 ограничители натяжения и сматывания кабелей с кабельных барабанов;

 ограничители передвижения машины при подходе к концевым упорам

рельсового пути;

 звуковая сигнализация, автоматически включающаяся на все время пере-

движения СПМ с момента начала ее движения, а также аварийная сигна-

лизация, включаемая оператором;

 сигнализация о смещении и разрыве конвейерной ленты, завале и аварий-

ной остановке берегового конвейера, смещении оси хвостовой части кон-

вейера СПМ относительно оси сбрасывающего рукава ленточно-петлевого

перегружателя, подаваемая в кабину управления судопогрузочной маши-

ны;

 световая сигнализация, показывающая включение электрооборудования и

операции, выполняемые судопогрузочной машиной на мониторах в кабине

управления и в ЦПУ;

 устройства, останавливающие конвейеры СПМ при завалах (пробках) в

телескопической течке и передающие об этом сигнал в кабину управления

и на центральный пульт управления комплексом;

 приборы, ограничивающие работу судопогрузочной машины при силе вет-

ра более 20 м/сек.

Приводы стакер-реклаймера сблокированы с подающим и принимающим

складским ленточным конвейером. Пуск складского конвейера при формировании

штабеля возможен только при работающем конвейере стакер-реклаймера. Работа

стакер-реклаймера при расформировании штабеля возможна только при работаю-

щем принимающем складском конвейере.

Стакер-реклаймер оборудован следующими приборами и устройствами безо-

пасности:

 ограничителями высоты подъема и опускания стрелы при крайних поло-

жениях;

 ограничителями натяжения и сматывания кабелей с кабельных барабанов;

 ограничителями передвижения при подходе к концевым упорам рельсового

пути;

 звуковой и световой сигнализацией, автоматически включающейся на все

время передвижения стакер-реклаймера с момента начала его движения и

аварийной сигнализацией, включаемой оператором (другой тональности);

 сигнализацией о разрыве, завале и аварийной остановке ленты конвейера,

подаваемой в кабину управления и на центральный пульт управления;

 световой сигнализацией, показывающей включение электрооборудования

и операции, выполняемые стакером.

Во всех режимах на центральный пульт управления перегрузочным комплек-

сом передаются сигналы о работе механизмов стакер-реклаймера и его местона-

хождении на складской площадке.

Все электроприводы основного технологического оборудования предусмотре-

ны во взрывобезопасном исполнении в соответствии с ПУЭ, с целью обеспечения

наибольшей степени защиты от угольной пыли в условиях влажного морского кли-

мата. Все технологическое оборудование комплекса имеет надежную защиту от на-

капливания статического электричества. Все металлические и электропроводные не-

металлические части технологического оборудования должны быть заземлены неза-

висимо от того, применяются ли другие меры защиты от статического электричества.

Для монтажа и последующего эксплуатационного ремонта приводов оборудо-

вания, находящихся в закрытых помещениях или в труднодоступных местах, предус-

мотрены необходимые подъемно-транспортные устройства (краны, тали).

В металлоконструкциях оборудования предусмотрены необходимые элементы

для строповки, транспортного крепления и монтажа сборочных единиц.

Станция разгрузки вагонов, пересыпные и приводные станции оборудуются

грузоподъёмными устройствами для выполнения работ по техническому обслужива-

нию и ремонту оборудования.

В металлоконструкциях оборудования, в конструкциях зданий и сооружений

предусмотрены проходы, площадки и лестницы в соответствии нормами охраны тру-

да, с учетом доступа к оборудованию, требующему обслуживания.

Для оттаивания вагонов предусмотрены размораживающие устройства в кото-

рых соблюдаются условия и требования к оборудованию и температурным режимам

при разогреве грузовых вагонов установленные по ГОСТ 22235-76.

Система управления РУ при помощи пирометров отслеживает, как температу-

ру стенки вагона, так и температуру ресивера, принятого, как показательный объект

регулирования температуры. В соответствии с показаниями пирометров происходит

регулирование частоты включений инфракрасных излучателей той или иной группы.

Информация о работе/отказе инфракрасных излучателей передается на дис-

петчерский пульт, который располагается в помещении с постоянным присутствием

обслуживающего персонала. На диспетчерском пульте предусмотрен шкаф управле-

ния с дисплеем. Передача данных осуществляется в цифровом формате. Система

интегрирована в проектируемую систему АСУ ТП.
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9 Меры по предупреждению аварийной ситуации

При перегрузке угля наиболее опасным фактором является выделение уголь-

ной пыли, которая при определенных условиях является взрыво-пожароопасной.

На комплексе устанавливаются следующие системы, обеспечивающие надеж-

ную экологически чистую и безопасную эксплуатацию:

 системы аспирации и пылеулавливания;

 системы пожарной и охранной сигнализации, пожаротушения;

 системы связи и телекоммуникаций;

 системы оповещения и эвакуации персонала;

 автоматизированная система управления технологическим процессом

(АСУ ТП);

 автоматическая система пожаротушения станции разгрузки вагонов и

размораживающих устройств;

 автоматизированная система управления пожаротушением (АСУ ПТ);

 автоматизированная система управления объектами инфраструктуры (АСУ

инфраструктуры: ливневые и дождевые насосные станции, очистные

сооружения);

 автоматизированная система диспетчерского контроля и управления элект-

роснабжением и освещением (АСДКУЭ и О).

Проектом предусмотрена пожарная сигнализация во всех зданиях и сооруже-

ниях комплекса (согласно перечню в РД 31.31.54-92 Департамента Морского Флота

РФ) путём установки автоматических тепловых и дымовых извещателей, а также, ру-

чных пожарных извещателей. Сигнал «Тревога» поступает на приёмные пульты по-

жарной сигнализации, устанавливаемые в помещениях с круглосуточным дежурст-

вом, и далее на централизованный пульт наблюдения в пождепо комплекса.

Курение на территории комплекса разрешается только в специально отведен-

ных местах.

В соответствии с генеральным планом, к станции разгрузки вагонов, к откры-

тым складским площадкам, ко всем пересыпным и приводным станциям, предусмот-

рены подъездные пути для пожарных машин.

Основными источниками возможного аварийного выброса пыли при эксплуа-

тации объектов угольного комплекса являются:

 станция разгрузки вагонов;

 транспортная конвейерная система;

 открытые складские площадки;

 морской грузовой фронт.

Кроме того, на территории комплекса в составе железнодорожного грузового

фронта имеются размораживающие устройства, которые также являются объектами

повышенной пожароопасности.

9.1 Станция разгрузки вагонов

Станция разгрузки вагонов (СРВ) представляет собой закрытое здание, обору-

дованное воротами со стороны въезда и выезда вагонов. Для предотвращения вы-

деления пыли из станции наружу, в створе ворот устанавливаются гибкие завесы.

Под каждым вагоноопрокидывателем расположены разгрузочные бункеры.

Бункеры покрыты изнутри специальной футеровкой для предотвращения налипания

груза и закрыты сверху решетками с размерами ячеек 300х300 (мм).

Доочистка бункеров от налипшего груза осуществляется с помощью сжатого

воздуха.

Под бункерами, для равномерной подачи груза на ленточные конвейеры, пре-

дусмотрены цепные питатели. Техническая производительность питателя обеспечи-

вает полную разгрузку бункера до опрокидывания в него груза из следующего полу-

вагона.

В подземной части СРВ уголь с подбункерных питателей пересыпается на

ленточные конвейеры №№1 и 2, транспортирующие груз в пересыпную станцию №1.

В СРВ с питателей на конвейеры и в пересыпных станциях с конвейера на

конвейер уголь пересыпается по пересыпным рукавам. В местах пересыпки груза, в

целях предотвращения выхода пыли наружу, предусмотрены резиновые уплотни-

тельные прокладки на участках между металлическими кожухами, закрывающими

место перегрузки груза и металлоконструкцией лотка. Места пересыпки оборудова-

ны аспирационными установками.

Мощная аспирационная система забирает пыль от высыпаемого из вагонов

угля непосредственно в верхней части бункеров, что обеспечивает быструю очистку

воздуха в здании станции разгрузки вагонов.

Подземная часть здания СРВ оборудована приточно-вытяжной вентиляцией.

В сухой период, для снижения пылевыделения при опрокидывании полувагона

возможно использование орошения в зоне опрокидывания тонкодисперсными вод-

ными струями (водяной туман).

В СРВ предусматривается проведение уборки пыли и просыпи вакуумным ме-

тодом: в части здания, которая расположена выше надбункерной решетки – один раз

в смену, в подземной части станции – не менее одного раза в сутки. Предусматри-

вается также периодическое проведение гидроуборки полов, стен и оборудования

СРВ по графику, составленному администрацией ТПК.

Для контроля за содержанием угольной пыли в воздухе рабочей зоны в СРВ

установлены датчики, подающие сигнал на пульт управления СРВ о превышении

допустимого ПДК.

Пульты управления боковыми позиционерами, вагоноопрокидывателями,

пластинчатыми питателями, дробильными машинами установлены в помещении

операторов СРВ. Операторы имеют возможность наблюдения за процессами надви-

га и разгрузки вагонов в течение полного цикла работы.

Предусмотрены местные пульты управления вышеперечисленного оборудо-

вания, для производства работ по его ремонту и техническому обслуживанию.

В станции разгрузки вагонов установлены датчики контроля воздушной среды.

Станция разгрузки вагонов оснащена автоматической системой пожаротуше-

ния.

9.2 Размораживающие устройства

В предлагаемых в проекте размораживающих устройствах соблюдаются усло-

вия и требования к оборудованию и температурным режимам при разогреве грузо-

вых вагонов установленные по ГОСТ 22235-76.

Системой автоматического управления предусмотрено отключение нагревате-

лей, если в соответствующей секции отсутствует вагон.

Управление автоматами питания нагревателей осуществляется с пульта опе-

ратора СРВ.

Функции контроля и управления:

1. Автоматический контроль технологических параметров.

Предусматривается ограничение длительности пребывания вагонов в тепля-

ке. Для исключения перегрева термоопасных деталей вагона и окраски вагонов уста-

навливаются дистанционные пирометры.

2. Сигнализация, выводимая на пульт оператора вагоноопрокидывателя:

 режим включения электронагревателей;

 включение/выключение групп электронагревателей;

 сигнал негабаритности вагонов;

 показатели дистанционных параметров.

3. Местное, дистанционное и автоматическое управление установкой.

Дистанционное – включение/выключение одной или нескольких секций с пуль-

та управления оператора вагоноопрокидывателя.

Местное (для ремонтных и профилактических работ) – местный пульт устанав-

ливается либо в непосредственной близости от тепляка, либо в помещении размо-

раживающего устройства.

4. Автоматические защиты и блокировки для предотвращения аварийных си-

туаций.

 Защита от перегрева деталей вагона.

 Защита от механического повреждения нагревателей

5. Кроме того, функции контроля и управления размораживающего устройства

могут быть реализованы в АСУ ТП предприятия.
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9.3 Транспортная конвейерная система

Для исключения создания аварийных ситуаций при транспортировке угля каж-

дый ленточный конвейер оборудован устройствами, обеспечивающими надежную и

безопасную работу:

 датчиками схода ленты;

 датчиками, контролирующими изменение скорости ленты;

 датчиками аварийного отключения в случае завала и переполнения загру-

зочных воронок и лотков;

 датчиками контроля воздушной среды;

 датчиками, контролирующими температуру конвейерной ленты.

На всех конвейерах предусмотрены устройства немедленной, аварийной оста-

новки их с любого места вдоль конвейерной ленты.

Электрические приводы ленточных конвейеров обеспечивают плавный пуск

конвейеров при полной нагрузке и имеют взрывозащищенное исполнение в соот-

ветствии с ПУЭ.

Лента, применяемая на конвейерах – морозостойкая, трудно-воспламеняю-

щаяся.

Для очистки ленты и барабанов от остатков груза установлены очистные уст-

ройства (скребки и вращающиеся щетки).

Угол наклона конвейеров не превышает значение 12.

Наклонные конвейеры с углом наклона более 6о оборудованы стопорными

устройствами, исключающими обратный ход механизма после его остановки.

Наклонные конвейеры, имеющие угол наклона более 10о и длину более 100 м

оборудованы уловителями ленты при ее разрыве.

При перегрузке угля по конвейерным линиям основными источниками пылевы-

деления являются места пересыпки груза с одного конвейера на другой. Пересыпка

угля с конвейера на конвейер осуществляется по пересыпным рукавам в загрузоч-

ные отверстия приемных лотков. Наклоны пересыпных рукавов обеспечивают сни-

жение скорости падения груза и сообщение грузовому потоку скорости, близкой к

скорости движения ленты по величине и направлению.

Зоны подачи угля на ленточные конвейеры укрыты кожухами. В местах пере-

сыпки груза, в целях предотвращения выхода пыли наружу, предусмотрены резино-

вые уплотнительные прокладки на участках между лентой конвейера и металлоконс-

трукцией лотка. Каждый пересыпной рукав с конвейера на конвейер оборудован

аспирационным устройством.

Для защиты от накопления статического электричества футеровка барабанов

и роликов, элементов очистных устройств, направляющие элементы загрузочных и

перегрузочных устройств ленточных конвейеров изготавливаются из трудновоспла-

меняемых материалов с поверхностным электрическим сопротивлением, не превы-

шающим 3х102 Мом.
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При остановке работы аспирационного оборудования или повышении концен-

трации пыли в зоне сброса, срабатывают датчики контроля, электрооборудование

отключается, и конвейеры автоматически останавливаются.

Работа всех конвейеров автоматически контролируется АСУТП. Сигналы

выводятся на дисплее оператора центрального пульта управления.

Управление транспортной конвейерной системой обеспечивает:

 последовательный пуск двигателей конвейеров, машин и других механиз-

мов, входящих в технологическую линию, в порядке, обратном направле-

нию грузопотока с необходимой выдержкой времени между включениями

указанного оборудования;

 последовательное отключение конвейеров и другого оборудования, вхо-

дящего в технологическую линию, в порядке, по направлению грузопотока,

с выдержкой времени, необходимой для освобождения ленты от груза.

 Предусматривается проведение уборки пыли со стен, перекрытий, лестниц,

поверхностей оборудования и других мест ее отложений, а также, просыпи

груза вакуумным методом:

 в пересыпных станциях – один раз в сутки;

 в подземной галерее, на эстакадах и в приводных станциях – два раза в

неделю.

По трассе конвейеров №№ 1, 2, 20, 21 установлены металлодетекторы, фик-

сирующие количество металлосодержащих примесей в массе груза и подающие сиг-

нал на остановку ТКС при обнаружении в потоке крупных металлических предметов,

вызывающих угрозу поломки оборудования. Над сбрасывающими барабанами кон-

вейеров №№ 1, 2, 3, 4, 18, 19, 20, 21 установлены электромагнитные сепараторы

для удаления из потока груза посторонних металлических предметов.

Для исключения скапливания пыли и просыпи предусматривается ежесуточ-

ное проведение уборки вакуумным методом в пересыпных станциях и два раза в не-

делю на эстакадах, в тоннеле, в приводных станциях. Кроме того, предусматривает-

ся периодическое проведение гидроуборки полов, стен и оборудования по графику,

составленному администрацией ТПК.

Пересыпные станции оснащены стационарными системами пожаротушения.

Регламентом технологических работ категорически запрещается проведение

ремонтных работ в СРВ и в пересыпных станциях с использованием открытого огня

во время перегрузочных операций.

Постоянного нахождения обслуживающего персонала в тоннеле, на эстакадах,

в пересыпных и приводных станциях нет.__
