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2 АВТОМАТИЗАЦІЯ АГЛОМЕРАЦІЙНОГО ВИРОБНИЦТВА

2.1 Агломерація, як об'єкт керування

Агломерація - це процес окускування пилоподібних залізорудних матеріалів з частковим відновленням заліза шляхом спікання на агломашині.

Агломераційний процес з позиції керування є безупинним процесом, розподіленим у просторі і часі і, у зв'язку з цим, керування таким процесом також повинне бути розподілене в просторі і часі. Технологічна схема процесу агломерації може бути представлена в наступному вигляді (рис 2.1).
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Рис. 2.1 - Технологічна схема процесу агломерації

Умовно агломераційний процес здійснюється в двох відділеннях:

· Шихтовому;

· Агломераційному.

Процес спікання і загальний вид агломашини представлений на рис. 2.2
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Рис. 2.2 - Процес спікання і загальний вид агломашини

Площа усмоктування: Sвс = 312 м2;

Робоча площа: Sраб = 252 м2;

Горизонтальна швидкість: Vгор = 67(117 мм/з;
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Вертикальна швидкість: Vв = 0.17(0.66 мм/с.

Рис. 2.3

2.2 Автоматизація шихтового відділення

Автоматизація шихтового відділення вирішує наступні задачі:

· Дозування вихідних компонентів шихти з метою складання шихти;

· Видача вихідних матеріалів з бункерів, керування завантаженням прийомних бункерів спікального відділення;

· Рішення логічних задач на вибір бункерів для завантаження і вивантаження матеріалу;

· Отримання і обробка інформації і видача сигналу про положення механізмів і наявність матеріалу.

Прийомний бункер шихтового відділення має наступний вид (Рис. 2.4).
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Рис. 5.4 - Прийомний бункер шихтового відділення

Проблеми, що виникають при експлуатації бункера:

· Зависання матеріалу;

· Мимовільне витікання матеріалу.

Для дозування матеріалу застосовуються дозатори. Дозатори - це пристрої для безупинної видачі матеріалу з бункера з забезпеченням необхідної витрати в потоці. У промисловості використовуються десятки видів дозаторів. Їх можна розділити на:

· Одноагрегатні;

· Двоагрегатні.

В одноагрегатних дозаторах функції масовимірювача і робочого органа сполучені. На агломашинах практично не знайшли застосування.

У двоагрегатних дозаторах функції масовимірювача і робочого органа розділені. На сьогоднішній день найбільше поширення одержали наступні робочі органи:

1. Стрічкові живильники;

2. Тарілчасті живильники;

3. Шнекові живильники;

4. Барабанні живильники;

5. Віброживільники.
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Рис. 2.5 

У якості силовимірювача можуть застосовуватися магніто-анізотропні, кільцеві тензодатчики з диференційно-трансформаторним перетворювачем.

У шихтовому відділенні знаходиться кілька десятків бункерів з дозаторами, що об'єднані в єдину автоматизовану систему керування (АСУ ТП). При цьому розрізняють два способи керування дозаторами:

1. Автономні системи, коли кожен дозатор має індивідуальний задатчик, що установлюється оператором безпосередньо чи за допомогою ЕОМ на основі розрахунку необхідного співвідношення витрати компонентів;

2. Зв'язане регулювання, при якому здійснюється не просте регулювання витрати, а регулювання співвідношення витрати окремих компонентів і при цьому розрізняють: послідовне і паралельне включення дозаторів. Паралельне включення дозаторів показане на рис. 2.6.
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Рис. 2.6 - Паралельне включення дозаторів

Дозатор Д1 є ведучим дозатором, а всі інші є відомими. У тому випадку, якщо ведучий дозатор передує відомим, то можлива погрішність. Тому  забезпечують співвідношення витрат через транспортне запізнювання, необхідне для переміщення матеріалу на стрічці від одного дозатора до іншого. Для зменшення цих погрішностей між ведучим і відомими дозаторами вводяться ланки транспортного запізнювання.
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Послідовне з'єднання дозаторів представлене на рис. 2.7.

Рис. 2.7 - послідовне включення дозаторів

На сьогоднішній день існує також необхідність уточнення поняття погрішності дозування (за який проміжок часу виробляється усереднення).

2.3 Автоматизація спікального відділення


2.3.1.САК окомкування шихти
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Першою операцією в цьому відділенні є усереднення й окомкування шихти, що надійшла. САК окомкувнням представлена на рис. 2.8.

Рис. 2.8 - САК окомкуванням

Дана система призначена для забезпечення заданого ступеня окомкування. На сьогоднішній день немає єдиної оцінки ступеня окомкування. На ОАО "Запоріжсталь" судять про окомкування по світловому потоку. Необхідний ступінь окомкування визначається виходячи з забезпечення заданої газопроникності шихти на аглострічці, що залежить від висоти шару чи від ступеня окомкоування шихти.

Газопроникність шихти на аглострічці оцінюється по ступеню розрідження в нульовій вакуум-камері.

Функції ЕОМ зводяться до здійснення моніторингу, розрахунку по математичній моделі оптимального режиму процесу окомкування з видачею завдань регуляторам, функції яких виконує контролер, архівірування, документування і т.д.

2.3.2 САК завантаження шихти на аглострічку

Призначення даної системи:

· Забезпечити необхідну висоту шару на аглострічці;

· Забезпечити оптимальну газопроникність шихти на полетах;

· Синхронізувати весь транспортний потік, починаючи від подачі шихти в барабан окомковувач і кінчаючи забезпеченням необхідної швидкості аглострічки.

У даній системі проміжний бункер є пристроєм, що забезпечує згладжування  можливих порушень синхронізації.
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Дана система показана на рис. 2.9.

Рис. 2.9 - САК завантаження шихти на аглострічку

При укладанні шихти на аглострічку відбувається процес сегрегації, тобто поділу шихти по фракціях. Для забезпечення необхідної сегрегації необхідно установлювати відбивний лист під необхідним кутом.


2.3.3.Автоматизація запального горна.

У даний підрозділ входять наступні системи:

· САР температури, температура виміряється або термопарою типу ТПП, або радіаційним пірометром;

· САК співвідношення паливо-повітря, звичайно працюють з невеликим надлишком повітря;

· САР розрідження в топці.
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Усі перераховані вище системи автоматизації представлені на рис. 2.10.

Рис. 2.10 - Схема автоматизації запального горна


2.3.4.САР закінченості спікання

[image: image10.png]@ @ B amarcp

pdfianro
fymmepa




Рис. 2.11

Існує кілька способів контролю положення кінця місця спікання:

· по температурі продуктів згоряння в загальному колекторі чи двох - трьох останніх вакуум-камерах;

· по перепаду розрідження у вакуум-камерах;

· по газовому аналізі;

· по освітленості;

· по вертикальній швидкості спікання;

· по температурі поверхні і т.д.

На сьогоднішній день немає єдиного методу визначення кінця спікання.
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