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Раздел 1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ 

1.1. Настоящие «Нормы» являются специализированным раз­ 
делом «Норм технологического проектирования», НТП­ОФ­1­66. 
Часть «Флотационные фабрики для руд цветных металлов и 
обогатительные фабрики для магнетитовых руд». 

1.2 «Нормы» выпускаются с целью: 
a) определить и регламентировать рациональный объем авто­ 

матизации обогатительных фабрик по основным технологическим 
переделам; 

6) определить исходные данные, необходимые для проектиро­ 
вания автоматизации производственных процессов обогатительных 
фабрик; 

в) определить требования к конструктивно­компоновочным ре­ 
шениям фабрик при их автоматизации; 

г) дать общие рекомендации по выбору систем регулирования 
и применению информационно­вычислительных и управляющих 
машин; 

9} дать рекомендации по организации служб КИП и связи 
на фабриках и эксплуатации систем автоматики; 

е) установить порядок определения основных технико­экономи­ 
ческих показателей эффективности автоматизации обогатительных 
фабрик. 

1.3 В настоящих «Нормах» приводятся решения по автомати­ 
зации только некоторых технологических схем, рекомендуемых 
технологическими нормами, однако этими схемами охватываются 
элементы автоматизации практически всех схем, применяемых 
в проектной практике для указанных переделов. 

1.4. Рекомендуемые схемы автоматизации даются с указанием 
только назначения прибора‘или системы контроля и регулирова­ 
ния без уточнения технических данных приборов. Это сделано для 
более широкой возможности использования настоящих «Норм» 
при разработке отдельных узлов автоматизации применительно 
к каждому конкретному случаю с учетом действующей в данное 
время номенклатуры приборов и средств автоматизации. 

1.5. Решения по автоматизации отдельных переделов фабрик 
разделены на две группы. 
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К первой — относятся проверенные в производственных усло­ 
виях на ряде обогатительных фабрик системы автоматического 
контроля н регулирования, которые могут быть введены в эксплу­ 
атацию после аппаратурной наладки, выполняемой специализиро­ 
ванными пусконаладочными организациями. 

Эти системы именуются в текстовой части «Норм» «основ­ 
ными». 

К этой же группе отнесены системы автоматического контроля 
и регулирования, успенно эксплуатируемые на отдельных фабри­ 
ках, но перенос которых в производственные условия других фаб­ 
рик требует опытной проверки на одном агрегате или секции. 
Обязательным условием для систем автоматического контроля и 
регулирования, отнесенных к первой группе, является наличие 
серийного выпуска применяемых приборов и средств автоматиза­ 
ции. Эти системы именуются в текстовой части «Норм» «опыт­ 
ными»: 

Связи между точкой контроля и измерительным или регулиру­ 
ющим прибором для систем первой группы и обозначения самих 
приборов представлены на листах № 3—12 сплошными линиями. 

Ко второй группе относятся такие системы автоматического 
контроля и регулирования, которые требуют к началу проектиро­ 
вания определения: 

организации­исполнителя; 
стоимости разработки и изготовления необходимого коли­ 

чества приборов; 
срока выпуска, согласованного со сроком ввода в строй 

предприятия. 
К этой же группе должны быть отнесены системы, не обеспе­ 

ченные серийным выпуском принятых приборов и средств авто­ 
матизацин, 

Эти системы именуются в текстовой части «Норм» ‹перспектив­ 
ными». 

Связи между точкой контроля и измерительным и регулирую­ 
щим приборами для этих систем и изображения самих приборов 
представлены на упомянутых листах пунктиром. 

Вопрос применения систем автоматического контроля и регу­ 
лирования, отнесенных ко второй группе, должен решаться в каж­ 
дом отдельном случае в зависимости от разработки той или иной 
системы, ожидаемого технико­экономического эффекта, от ве вне­ 
дрения, а также от сроков ввода фабрики в эксплуатацию. 

1.6. Рекомендуется следующий общий порядок внедрения ав­ 
томатизации на фабриках: 

1} До начала разработки проекта составляется техническое 
задание на проектирование, в котором перечисляются отдельно 
системы первой группы — основные и опытные и системы второй 
грунты перспективные. 

2} В смету технического проекта включаются капитальные 
затраты на все запроектированные системы ­— основные, опытные 
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и перспективные, а также затраты на проведение научно­исследо­ 
вательских, опытно­конструкторских и проектных работ. 

3) В рабочих чертежах предусматриваются основные и опыт­ 
ные системы. 

Перспективные системы включаются в рабочие чертежи только 
после ‘окончания научно­исследовательских и опытно­конструк­ 
торских работ и успешного проведения промышленных испыта­ 
ний, прн наличии серийного выпуска соответствующей аппара­ 
туры или подтверждения изготовления ее предприятием в требуе­ 
мом количестве. 

Заказ оборудования и материалов но спецификациям рабочих 
чертежей производится по основным системам на всю фабрику, 
а по опытным (в случае возможности и HO перспективным} 
только на один агрегат (секцию). В дальнейшем, оборудование 
н материалы для систем, оправдавших себя в процессе опытной 
проверки, заказываются дополнительно на все секции, 

1.7. Производственная сигнализация, предлагаемая в настоя­ 
щих «Нормах», предусматривается двух видов: 

1) Предупредительная. 
2) Аварийная. 
Сигнализация производится при помощи световых н звуковых 

сигналов. 
1.8. При проектировании автоматизации технологических про­ 

цессов обогатительных фабрик цветной и черной металлургии 
в дополнение к п. 3­1­8 «Указаний по составлению специфика­ 
ций к проектам автоматизации производственных процессов» 
(PM3­16­66) допускается предусматривать резервные приборы и 
регуляторы в пределах до 5% от общей стоимости оборудования 
автоматизации. 

Номенклатура и количество резервных приборов и регуляторов. 
определяется в каждом отдельном случае по усмотрению проект­ 
ной организации. 

Прн проектировании систем управления электроприводами за­ 
пасное электрооборудование и части надлежит предусматривать 
в спецификациях проекта в соответствии с техническим циркуля: 
ром № 268­68 от 26 ноября 1968 г. ГПИ ТПЭП, разработанным 
в соответствии с предложением Главгосэкспертизы Госстроя СССР 
(писвмо № 7/10­346 от 25 ноября 1967 г.). 

1.9. «Нормы» не охватывают всех вопросов проектирования 
автоматизации производственных процессов и поэтому, кроме них, 
надлежит руководствоваться всеми обязательными нормативными 
материалами, издаваемыми руководящими союзными и республи­ 
канскими органами, а также другими справочными материалами. 

1.10. Отказ от применения некоторых положений «Норм» дол­ 
жен быть в каждом отдельном случае оговорен и обоснован. 

Lil, С выходом в свет настоящих «Норм» аннулируются 
пункты 17 и 18 раздела Б действующих «Норм технологиче­ 
ского проектирования» часть 1, НТП­ОФ­1­66. 
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Раздел 2. ОПЕРАТИВНОЕ УПРАВЛЕНИЕ ПРОИЗВОДСТВОМ 

2.1. Общие положения 

2.1. Лля управления производством оперативному персоналу 
придаются системы: 

автоматического контроля и регулирования технологиче­ 
ского процесса; 

управления поточно­транспортными системами и отдель­ 
ными электроприводами; 

связи и сигнализацив. 
Перечисленные системы рассматриваются в соответствующих 

главах настоящих «Норм». 
Решение их в проектах обогатительных фабрик волжно предус­ 

матриваться комплексно с учетом общей схемы оперативного 
управления на данном предприятии. 

2.2. Структура управления 

2.2.1. При рассмотрении схем оперативного управления произ­ 
водством и оснащения их устройствами связи, сигнализации, ав­ 
томатики принимается следующее условное распределение фабрик 
по категориям: 

категория фабрики малой производительности до 0,5 млн. 
т руды в год; 

I] категория — фабрики средней производительности от 0,5 до 
3 млн. груды в год; 

Ш категория фабрики большой производительности от 3 до 
9 млн. т руды в год; 

[У категория — фабрики весьма большой производительности 
свыше 9 млн. т руды в год. 

2.2.2. Оперативное ‘управление производством на фабрике 
в течение смены рекомендуется осуществлять по следующим схе­ 
мам: 

для фабрик 1 категории (малой производительности) — 

но одноступенчатой схеме: диспетчер — производственные участки 
{см. рис. 1); 

для фабрик НЙ и ПТ категорий (средней и большой произво­ 
дительности) —по двухступенчатой схеме; диспетчер — опера­ 
тор — производственные участки. В некоторых случаях допуска­ 
ется смешанная схема управления, при которой отдельные произ­ 
водственные участки подчиняются непосредственно диспетчеру 
фабрики (см. рис. 2); 

для фабрик ГУ категории (весьма большой производитель­ 
ности) схема организации управления решается в каждом от­ 
дельном случае в соответствии с комплексом сооружений и схе­ 
мой административного управления данной фабрикой. 
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Рис. Одноступенчатая схема управления обогатительной фабрики: 
АС здминистративно­гроизводственная 
диспетчерской телефонной связи; ДС 

производственной коммутатор 
громкоговоряйтая связь: 

телефонная связь; 
диспетчерская телефонная связь; КИГС 

громкоговорящей связи; 
ЭЧСТ электрочасовая станция; SU электрочасы; 

радиотрансляция: РТУ радиотрансляционный узел; МС мнемосхема: РС­ 
изация;: ДУ дистанционное: 

КЛС коммутатор 
ПГС производственная 

PT 
par 

Avocedase; АКС автоматический койтроль в CHYHas 
управление. 

Примечание. Стрелкин показывают направление связи или инфорызиии. 



2.3. Диспетчерские и операторские пункты 

2.3.1. Для оперативного управления производственным процес­ 
сом на фабрике предусматриваются общефабричный диспетчер­ 
ский пункт и операторские пункты по технологическим переделам. 

2.3.2. Диспетчерский пункт следует размещать, как правило, 
в административно­бытовом корпусе фабрвки. Необходимые нло­ 
вади для диспетчерских пунктов на фабриках различной произ­ 
водительности ориентировочно определяются следующими пиф­ 
рами: 

I категория — 80—100 м2, 
П категория ­— 150­170 м2, 

[Ш и IV категории — 200—220 м2. 
2.3.3. Ири применении средств вычислительной техники пло­ 

Mahl диспетчерских пунктов составляют (ориентировочно): 
для фабрик ИП категории — 250—300 a, 
для фабрик IT и IV категории 350—500 м2. 
2.3.4. Операторские пункты следует размещать в непосредст­ 

венной близости от участков, управляемых из этих пунктов. При 
этом желательно обеспечить возможность визуального наблюде­ 
ния из операторского пункта за состоянием оборудования и ходом 
технологического процесса на данном участке. 

2.3.5. Необходимые площади для операторских пунктов в кор­ 
пусах определяются в каждом отдельном случае с учетом разме­ 
щения в них щитов КИПиА, пультов управления поточно­транс­ 
портными системами и щитов мнемосхем (см. Приложение 

Раздел 3. АВТОМАТИЧЕСКИЙ КОНТРОЛЬ И 
РЕГУЛИРОВАНИЕ ОСНОВНЫХ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ 

ПРОЦЕССОВ 

3.1. Дробление 

3.1.1. Автоматизация цикла дробления на обогатительной фаб­ 
рике должна способствовать: 

a) обеспечению нормативной пблноты движения механизмов 
(коэффициента использования оборудования по времени); 

6} повышению производительности оборудования при задан­ 
ном количестве готового продукта; 

в} повышению производительности труда, уменьшению общего 
количества обслуживающего персонала и, в частности, высвобож­ 
дению людей, находящихся в помещениях с тяжелыми и вред­ 
ными условиями труда, 

Для решения поставленных задач следует проектировать си­ 
стемы автоматики, перечень которых (с. кратким описанием} при­ 
водится ниже, а графическое изображение дано на рис. 3 4. 

si 



А. Основные системы 

3.1.А1. Фиксация положения вагонов с рудой перед приемным 
бункером (система 1). 

Необходимо предусматривать для дистанционного управления 
процессом разгрузки думпкаров. С этой целью рекомендуется при­ 
менять рельсовые, магнитные и др. датчики, с помощью которых 
подается сигнал машинисту, либо осуществляется автоматическая 
безлокомотивная подача думпкаров. 

Для снгнализацин следует использовать светофоры с расцвет­ 
кой, применяемой в системе Министерства путей сообщения 
СССР. 

Управление светофорами может быть: 
a) автоматическое от датчиков; 
6) дистанционное от оператора. 
Во всех случаях следует предусматривать местное управление 

светофорами. 
3.1.А2. Контроль минимального уровня руды в бункере над 

пластинчатым питателем (система Hg). 
Необходимо предусматривать для обеспечения рудной «по­ 

стели» в бункере во избежание повреждения пластин питателя 
н выброса мелочи и пыли при загрузке руды. Контроль произво­ 
дится с помощью радиоактивных датчиков, от которых осущест­ 
вляется аварийная сигнализация обслуживающему персоналу и 
оператору н подается команда в схему управления электроприво­ 
дом на автоматическую остановку питателя. 

3.АЗ. Контроль завала дробилок (система Ax). 
Необходимо предусматривать для предупреждения вынужден­ 

ных остановок дробилок при завале их приемных воронок. Осу­ 
ществляется радиоактивными или электродными сигнализаторами 
с воздействием на аварийную сигнализацию и передается в схему 
управления электроприводом на остановку питателей н конвей­ 
еров. 

3.1.А4. Контроль состояния подшипников дробилок (система fe 
th. Ay). 

Следует предусматривать в соответствин с рекомендациями за­ 
вода­изготовителя по применению контрольно­измерительных при­ 
боров и схемных решений. Проектирование дополнительных си­ 
стем контроля смазки требует специального обоснования. 

В соответствии с этим для информации обслуживакищего пер­ 
сонала о состоянин подшипников и протоке в них масла следует 
предусматривать: 

а) предупредительную сигнализацию с помощью малогабарит­ 
ных термометров сопротивления (1.) о перегревё подшипников; 

G) измерение температуры масла на сливе из подитипников 
с помощью термометров сопротивления и показывающих прибо­ 
Вов (1); 
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6) предупредительную сигнализацию с помощью специального 
реле о прекращении протока масла (Hy), с одновременной пода­ 
цей команд в схему электропривода для необходимых блокировок. 

3.1.45. Учет количества переработанной руды (система Gp). 
Предусматривать с помощью конвейерных весов, устанавливае­ 

мых на ленточных конвейерах; 
а) после дробилок крупного дробления; 
6) после промежуточных емкостей (склад, бункер}: 
8} перед бункерами корпуса обогащения. 
Диля дистанционной передачи показаний конвейерные весы 

снабжаются датчиками мгновенной и суммарной загрузки. 
Вторичные приборы от этих датчиков размещаются на щитах 

оператора и диспетчера. 
3.1.Аб. Контроль наличия руды на питателях и конвейерах 

{система Hp). 
Предусматрнивать с помощью электродных HAH других датчи­ 

ков при необходимости информации оператора о прохождении 
материала через точки. 

Воздействие от датчиков передается в схему аварийной сигна­ 
лизации, а также в схемы гидрообеспыливания, виброобрушения 
и управления электроприводами для соответствующих блокировок. 

Сигнал о наличии материала на конвейере также рекомен­ 
дуется использовать для контроля подпрессовки или при завале дро­ 
билок. 

3.1.А7. Контроль уровней заполнения рудой складов и проме­ 
жуточных бункеров (система Hg). 

Контроль заполнения бункеров и складов и их автоматическую 
загрузку следует проводить по верхнему уровню материала с по­ 
мощью датчиков (электродных, механических и др), с воздейст­ 
вием на систему предупредительной сигнализации и с передачей 
сигнала в схемы управления загрузочными устройствами. 

При необходимости контроля нижнего уровня в промежуточ­ 
ных бункерах следует руководствоваться п. 3.1.А2 настоящих 
«Норм». 

3.1.А8. Обнаружение и удаление посторонних металлических 
предметов из потока руды (система Ее} 

Для обнаружения посторонних металлических предметов 
на конвейерах следует предусматривать металлоискатели. 

Удаление магнитных предметов из руды следует производить 
автоматически подвесными электромагнитами, с установкой их 
на талях илн кранбалках с дистанционным или автоматическим 
управлением. 

В схеме управления электроприводом конвейера, на котором 
установлен металлоискатель, следует предусматривать возмож­ 
ность остановки конвейера в том случае, если металл с ленты 
конвейера не был удален. 

Для руд, не содержащих резко выраженных магнитных вкраплений. 



3.1.А9. Регулирование загрузки рудой конусных дробилок 
среднего и мелкого дробления и щековых дробилок (система №). 

Регулирование рекомендуется производить по заданной актив­ 
ной мощности, потребляемой приводным электродвигателем дро­ 
билки с воздействием ва регулируемый привод се питающего 
устройства. Во избежание завала дробилки следует предусматри­ 
вать ограничение ее производительности по сигналу от датчика 
заполнения загрузочной воронки дробилки: 

В. Перспективные системы 

34.81. Контроль гранулометрического состава руды, подавае­ 
мой из дробильного отделения в главный корпус фабрики (си­ 
стема Bp). 

Предусматривать при помощи комплексной установки, состоя­ 
щей из опробователя руды, устанавливаемого на конвейере, по­ 
дающем руду из дробильного отделения в главный корпус, и гра­ 
нулометра руды. 

3.1.82. Контроль уровней заполнения рудой складов и проме­ 
жуточных бункеров (система Нб). 

Яля информации оператора о степени заполнения бункеров и 
складов рекомендуется применять устройства, обеспечивающие 
непрерывный контроль заполнения по всей длине бункера или 
склада, основанные, например, на принципе «эхолота». 

3.2. Измельчение и классификация 

Автоматизация процессов измельчения и классификации дол­ 
жна обеспечивать повышение производительности оборудования 
прин одновременной выдаче измельченного продукта с заданным 
гранулометрическим составом. 

Должны быть также обеспечены оптимальные условия для ра­ 
боты последующих переделов — флотации или магнитной сепара­ 
ция. Поддержание постоянства гранулометрического состава 
пульпы на выходе измельчительного агрегата мокрого измельче­ 
ния при наличии возмущений по измельчаемости (крупности, 
твердости) исходной руды осуществляется за счет регулирования 
расхода руды и воды, поступающих на вход мельницы. Для этих 
целей надлежит предусматривать системы автоматического конт­ 
роля и регулирования, перечень которых (с кратким описанием} 
приводится ниже, а графическое изображение представлено 
на рис. 5­10 для руд цветных и черных металлов раздельно. 

А. Основные системы 
3.2.А1. Контроль и стабилизация питания мельниц исходной 

рудой (система Gy). 
Дистанционное измерение количества руды, подаваемой в мель­ 

ницу, следует предусматривать с помощью аппаратуры, поставля­ 
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емой заводом­изготовителем комплектно с конвейерными весами. 
Кроме того, дополнительно допускается применение дифференци­ 
ально­трансформаторных, частотно­ферродинамических или иных 
датчиков. 

Автоматическое регулирование питания мельниц рудой следует 
производить по схеме стабилизации исходного питания с автома­ 
тическим регулированием скорости движения ленты конвейер­ 
питателя под бункером и послойной загрузкой конвейер­питателя. 

В отдельных случаях, в зависимости от схемы цепи аппаратов 
и компоновочных решений, регулирование подачи руды в мель­ 
ницу следует предусматривать путем воздействия на привод инди­ 
видуальных питателей руды под бункерами. 

3.2.А?. Регулирование подачи воды в мельницы стадии из­ 
мельчения (система С»). 

С целью поддержания в мельнице заданного соотношения 
«руда­­вода» автоматическое регулирование подачи воды следует 
производить пропорционально количеству загружаемой руды. Од­ 
новременно следует предусматривать измерение расхода воды и 
блокировку подачи воды в мельницу с подачей руды. 

3.2.А3. Контроль н регулирование плотности пульпы (си­ 
стема ри). 

Контроль плотности пульпы на сливе классификатора или ги­ 
дроциклона следует производить весовыми, пьезометрическими, 
а также радиоактивными плотномерами. 

Автоматическое регулирование плотности пульпы следует про­ 
изводить изменением количества воды, подаваемой в разгрузоч­ 
ный желоб мельницы (для классификатора} или в зумпф перед 
насосом (для гидроциклона}. 

3.2.А4. Регулирование подачи реагентов в мельницы (си­ 
стема Gpr). 

Для мельниц стадии измельчения предусматривать пропор­ 
ционально количеству загружаемой в мельницы руды, а для мель­ 
ниц доизмельчения — пропорционально количеству твердого 
в пульпе, подаваемой на доизмельчение (см. п. 3.3.А2), или по ос­ 
таточной концентрации ионов дозируемого реагента. 

3.2.А5. Контроль смазки подшипников мельниц (система fy, 
ta. Hy). 

Выполняется аналогично п. 3.1.A4 настоящих «Норм». 
3.2.А6. Контроль уровня шума в мельнице (система Г). 
Контроль заполнения стержневых и шаровых мельниц рудой 

рекомендуется производить звукометрическим методом по ампли­ 
туде уровня шума в мельнице. 

Б. Опытные системы 

3.2.51. Регулирование питания мельниц рудой (система Gp). 
В дополнение к системе 3.2.Al автоматическое регулирование 

питания мельниц рудой в зависимости от технологической схемы, 
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физических свойств руды и характера возмущений по ее измель­ 
чаемости рекомендуется предусматривать по одной из следующих 
схем: 

а) стабилизация исходного питания с корректировкой зада­ 
ния, например, по интенсивности шума мельницы; 

6} автоматическое регулирование подачи руды в мельницу 
с учетом циркулирующей нагрузки. 

В. Перспективные системы 
3.2.В1. Контроль и регулирование плотности пульты на сливе 

мельниц (система он). 
Контроль плотности пульпы на сливе мельницы, определяющей 

отношение Т:Ж в мельнице, может производиться радиоактив­ 
ными, весовыми или пьезометрическими плотномерами. Автома­ 
тическое поддержание заданной плотности пульпы на сливе мель­ 
ницы следует производить путем регулирования количества пода­ 
ваемой воды. 

3.2.В2. Контроль гранулометрического состава пульпы (си­ 
стема вн}. 

В соответствии с состоянием проводимых в настоящее время 
опытно­конструкторских работ по созданию гранулометров для 
пульпы и после получения удовлетворительных результатов по их 
промышленным испытаниям может быть рекомендована уста­ 
новка гранулометров для контроля гранулометрического состава 
пульпы на сливе классификаторов или гидроциклонов. 

В дальнейшем, процентное содержание заданного класса 
крупности твердых частиц в пульпе — величина, определяющая 
гранулометрический состав пульпы, — рекомендуется использовать 
как прямой параметр в системе регулирования цикла измель­ 
чения. 

3.2.83. Контроль содержания полезного минерала в пульпе 
{система M%). 

Установка анализаторов для дискретного или непрерывного 
контроля содержания полезного минерала в исходной руде может 
быть рекомендована в зависимости от состояния проводимых 
в настоящее время опытно­конструкторских разработок по этим 
приборам и после получения удовлетворительных результатов по их 
промышленным испытаниям. 

3.2.В4. Контроль циркулирующей нагрузки классификатора 
(система Gy). 

При автоматизации замкнутого цикла измельчения с учетом 
циркулирующей нагрузки классификатора необходимо измерение 
последней, например, по расходу песков, поступающих из класси­ 
фикатора в мельницу, или по мощности, потребляемой электро­ 
двигателем вращения спиралей классификатора. Внедрение дан­ 
ной системы как для контроля, так н для регулирования зависит 
от состояния разработки эффективных и достаточно точных пря­ 
мых и косвенных методов измерения циркулирующей нагрузки. 
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3.2.85. Регулирование подачи нтаров в мельницы. 
Для обеспечения оптимальной шаровой загрузки мельниц ре­ 

комендуется предусматривать автоматическое регулирование по­ 
дачи шаров в мельницы: 

a) первой стадии пропорционально тоннажу руды, подава­ 
емой в мельницу с контролем шаровой загрузки по весу; 

6} второй стадин по временной программе, 
Внедрению этой системы должны предшествовать разработка 

и организация серийного производства автоматизированных ша­ 
ровых питателей с весовым контролем шаровой загрузки. 

3.2.В6. Оптимальные схемы регулирования цикла измельчения. 
К перспективным системам автоматизации цикла измельчения 

следует отнести оптимальные схемы регулирования подачи руды 
и воды в головные мельницы при одностадиальном и двухстади­ 
альном измельчении. 

В этих схемах с помощью локальных счетно­решающих или 
других устройств производится (непрерывно или дискретно) отра­ 
ботка регулятором таких установок, которые. обеспечивали бы наи­ 
более эффективную работу агрегата по выходным параметрам 
при возмущениях входных параметров. 

В качестве исходных параметров для регулирования могут 
приниматься шум мельницы, циркулирующая нагрузка, грануло­ 
метрический состав пульпы и др., а также комбинации этих па­ 
раметров. 

3.3. Флотация руд цветных металлов 

Автоматизация процессов флотации руд цветных металлов 
должна обеспечивать повышение извлечения полезного минерала 
в концентрат и снижение его потерь в хвостах, а также снижение 
расхода реагентов при подаче их в процесс, и получение концент­ 
ратов требуемого качества. 

Для этих целей надлежит предусматривать системы автомати­ 
ческого контроля и регулирования, перечень которых (с кратким 
описанием) приводится ниже, а графическое изображение пред: 
ставлено на рис. 5иб. 

А. Основные системы 

3.3.41. Контроль и регулирование температуры пульты (си­ 
стема fy). 

В соответствии с технологическими требованиями следует пре­ 
дусматривать автоматический контроль и регулирование темпера­ 
туры пульпы путем воздействия на подачу теплового агента 
в процесс флотации. 

3.3.А2. Контроль количества твердого в пульпе (система Gy). 
Измерение количества твердого в пульпе необходимо для полу­ 

чения исходного импульса в системе автоматического регулирова­ 
ния подачи реагентов в процесс флотации. 
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Рис. 5. Схема автоматизации одностадиального измельчения и флотации: 
мельница шаровая; 2 классификатор спиральный. 

Примечание. Условные обозначения см. под рис. !3. 
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Рис. 6. Схема автоматизации двухстадиального измельчения с межиикловой 
флотацией: 

1 мельница паровая стадии; 2 классификатор спиральный; 3 гидроциклон; 4 мель­ 
ница шаровая стадии. 

Примечание. Условный обозначения см. под рис. 13, 
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Рис. 7. Схема автоматизации сухой магнитной сепарации: 

коннейер ленточный; 2 бункер; 3 питатель ленточный; 3 сепаратор магнитный; 
конвейеры лентосные; 6 бункер. 

Примечание. Условные обозначения см. под рис. 13. 
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Рис. 8. Схема автоматизации двухстадиального измельчения в открытом цикле 

с магнитной сепарацией после И стадий измельчения: 
мельница стержневая 1 стадии; 2 мельница шаровая Il стадии. 

Примечание, Условные обозначения см. под рис, 13. р 
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Рис. 9. Схема автоматизации трехстадиального измельчения с магнитной сепара­ 

цией после П и Н] стадий измельчения: 
мельница стержневая 1 стадии; 2 классификатор спиральный; 3 мельница шаровая Il стадин; 4 мельница шаровая ПЛ стадии; 5­­ гидроциклон; 6 насос. 

Примечание. Условные обозначения см. мод рис. 13. 
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Рис. 10. Схема автоматизации трехстаднального измельчения с замкнутым циклом 

во Пи И! стадиях и магнитной сепарацией после I, Пи Ul стадий: 
1 мельница стержневая; 2— гидроциклон; 8 мельница маровая; 4­— гидроциклон: 

5 мельница маровая; 6 — нагое. 

Примечание, Условные обозначения см. под рис. 13. 



В зависимости от технологической схемы и компоновочных ре­ 
шений фабрики измерение количества твердого в пульпе следует 
предусматривать с помощью щелевых или индукционных расходо­ 
меров с учетом плотности пульпы. 

3.3.43. Контроль и регулирование подачи реагентов в процесс 
флотации (система Gyr). 

С целью поддержания заданного реагентного режима необхо­ 
димо предусматривать контроль остаточной концентрации ионов 
водорода­щелочности (рН) пульпы и ионов серы содержание сер­ 
нистого натрия. 

Автоматическое регулирование подачи реагентов в процесс 
флотация следует предусматривать в зависимости от: 

a) расхода твердого в мульче во всех точках флотации; 
6) величины щелочности пульпы — в точке подачи щелочи; 
в) величины остаточной концентрации ионов серы — в точке по­ 

дачи сернистого натрия. 
Выбор того или иного способа подачи реагентов определяется 

технологической схемой фабрики и условиями ведения технологи­ 
ческого процесса. 

В. Перспективные системы 

3.3.81. Контроль содержания полезного минерала (система 
МУ}. 

Установка анализаторов для дискретного или непрерывного 
контроля содержания полезного минерала в промпродуктах, кон­ 
центратах и хвостах может быть рекомендована в зависимости от 
состояния проводимых в настоящее время опытно­конструкторских 
разработок этих приборов и после получения удовлетворительных 
результатов по их промышленным испытаниям. 

3.3.82. Контроль и регулирование уровня пульпы во флотома­ 
WHHAX. 

Жонтроль уровня пульпы BO флотомашине (расход пульпы через 
данную нитку флотомашин}) может производиться пьезометриче­ 
скими, поплавковыми или электродными датчиками, устанавлива­ 
емыми в последних камерах флотомашин. Импульс от этих датчи­ 
ков может использоваться в системе регулирования уровня пульпы 
путем воздействия на шибер выходного патрубка флотомашины. 

Возможность применения этих устройств определяется организа= 
цией серийного выпуска флотомашин с автоматическим регулиро­ 
ванием сечения выходного патрубка. 

3.3.83, Контроль и регулирование подачи ксантогената в про­ 
цесс. 

С целью поддержания заданного режима в процессе флотации 
рекомендуется предусматривать контроль остаточной концентра­ 
ции ксантогената в пульпе, цианидных HOHOB, окиси кальция оста­ 
точной кислотности и др., а также автоматическое регулирование 
подачи соответствующих реагентов в процесс. 
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3.3.84. Контроль толщины слоя пены. 
Рекомендуется производить с помощью электродных датчиков, 

возлействуюлиих на вторичный прибор, показывающий толщину 
слоя пены и сигнализирующий о ее предельном положении. 

3.4. Магнитная сепарация 

При обогащенки магнетитовых руд методом магнитной cema­ 
рацни надлежит предусматривать следующие системы автоматя­ 
зации. 

А. Основные системы 

а) сухая магнитная сепарация 

34.Al. Контроль уровня материала в бункерах (система Hs). 
Следует предусматривать для определения наличия материала 

в бункерах и обеспечения их автоматической загрузки. Осущест­ 
вляется аналогично изложенному в п. 8.1.А7 и 3,1.В2. 

3.4.А2. Контроль выхода материала из бункера (система Но). 
Следует предусматривать для информации обслуживающего 

персонала об отсутствии материала в бункере или зависании его 
в разгрузочной точке. 

Осуществляется аналогично изложенному в п. 3.1.Аб. 

6) мокрая магнитная сепарация 

3.4.А3. Контроль объемного расхода пульпы перед магнитной 
сепарацией (система Gy). 

С целью контроля загрузки сепараторов перед каждой стадией 
сепарации следует предусматривать автоматический контроль объ­ 
емного расхода пульпы с помощью щелевых расходомеров. 

3.4.А4. Контроль и регулирование плотности пульпы перед 
магнитной сепарацией (система pn). 

Для обеспечения подачи на магнитную сепарацию пульпы по­ 
стоянной (заранее заданной) плотности перед каждой стадией 
сепарации следует предусматривать автоматический контроль н 
регулирование плотности пульпы с помощью, например, весовых 
плотномеров и системы подачи воды в пульподелитель перед се­ 
параторами. 

В. Перспективные системы 

3.4.Bi. Контроль содержания железа в продуктах обогащения 
{система M%). 

Установка анализаторов для дискретного или непрерывного 
контроля содержания железа в продуктах обогащения (концент­ 
раты и хвосты сухой и мокрой магнитной сепарации) может быть 
рекомендована в соответствии с состоянием проводимых в данное 
время опытно­конструкторских разработок этих приборов и после 
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получения удовлетворительных результатов по их промышленным 
испытаниям. 

3.5. Обезвоживание 

Автоматизация процессов обезвоживания (сгущение и филь­ 
трация) проектируется для: 

уменыления потерь готового продукта; 
2) обеспечения заданных кондиций материалов по влажности; 
3) повышения ритмичности работы и производительности обо­ 

рудования. 
С этой целью надлежит предусматривать системы автоматиче­ 

ского контроля и регулирования, перечень которых (с кратким 
описанием) приводится ниже, а графическое изображение пред­ 
ставлено на рис. [и 12. 

При этом на рис. 12 представлены схемы автоматизации для 
работы фильтров с переливом, а на рис. для работы без 
перелива. 

Операция сгущения производится в следующих аппаратах: 
сгустителях, дешламаторах, гидросепараторах, гидроклассифика­ 
торах. 

А. Основные системы 

3.5.А1. Контроль плотности сгущенного продукта (система ри). 
Для обеспечения последующих технологических операций 

материалом постоянной плотности следует предусматривать авто­ 
матический контроль плотности сгущенного продукта сгустите­ 
лей с помощью, например, радиоактивного плотномера. 

3.5.А2. Автоматический контроль перегрузки сгустителя (си­ 
crema о). 

Во избежание аварии при оседанин твердого в сгустителе 
с периферическим приводом следует предусматривать контроль 
перегрузки фермы при помощи сигналов от датчиков, поставляе­ 
мых заводом. комплектно со сгустителем. 

Для сгустителей с центральным приводом контроль перегрузки 
следует предусматривать по величине мощности, потребляемой 
электродвигателем фермы сгустителя. Во всех случаях перегрузка 
фиксируется световым и звуковым сигналами. 

Данную систему следует предусматривать для сгустителей 
диаметром более 12 м. 

pro. Контроль давления и вакуума фильтров (система Py; 
—P), 

Следует производить с помощью сигнализаторов падения дав­ 
ления и контактных вакууметров, устанавливаемых на воздухо­ 
проводах около фильтров и подающих световой и звуковой сиг­ 
налы при отклонениях от нормального режима. 
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Рис. 11. Схема автоматизации сгущения и фильтрации при работе фильтров 

без перелива: 
сгуститель; 2 насос; 3 пульподелитель; вакуум­Фильтр (дисковый нли бара­ 

банный); 5 ресивер; 6 конвейер ленточный. 

Примечание. Условные обозначения см. под рис. 13, 
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Рис. 12. Схема автоматизации сгущения и фильтрации при работе фильтров 

с переливом: 
сгуститель; 2 насос; 3 вакуум­фильтр (дисковый или барабанный}; 4 конвейер 

ленточный; 5 ресивер. 

Примечание, Условные обозначения см. под рис. 13. р 



3.0.44. Автоматическая откачка фильтрата из ресивера (си­ 
стема Hp). 

Во избежание переполнения ресивера следует предусматривать 
контроль уровня фильтрата в нем с включением светового и зву­ 
кового сигналов и насоса откачки при переполнении ресивера. 

3.5.45. Контроль уровней пульпы в пульподелителе и ванне 
фильтра (система Hy). 

Для автоматизации фильтров без перелива следует предусмат­ 
ривать: 

a) контроль уровня пульпы в пульполелителе перед фильт­ 

рами с включением насоса подачи пульпы (при снижении уровня 
пульпы ниже заданного); 

8} контроль уровня пульпы в ванне фильтра с автоматическим 
открытием пульпопровода к данному фильтру и дублированием 

ла на включение насоса подачи пульпы в пульподелитель. 
При работе фильтров с переливом следует предусматривать 

контроль уровня в ваннах фильтров с включеннем светового п 
звукового сигналов, при снижении уровня ниже заданного. 

Дополнительные условные обозначения: изображения no [ICT 
A ARTO STE 
у управле 
Т время 
№ мощность; 

Ре обиару жение и удаление мотал: 

ве регулирование: 

Sop регулирующий 
Гпегнолазирующий) ческого скрапа; 

os py Прибор измергтея льны и MY содержу эзного минерал 
Dnwti перукиций (сизнади Ну уровень материала в бункере и: 

щий} складе; 
7 Я контроль завала дробилки: 

Hy Заличие руды на патателях или коч­ 
_дерелрилеление словные изображения вейерах; 

Hyg Уровень масла; 

Но контроль забивки точки сепаратора; 

Клоёвые и выпив системы Ay уровень пульты: 
Gy packed воды; 
Gy, раскод руды; 

Сре расход реагента; я Перспективные системы 6.» количество твердого; 
Gy количество несков; 

Рис, 13. Условные изображения и би количество шаров; 
обозначения по ГОСТ 3925—59 Ви гранулометрический состав пульпы; 

Р­­ давление, разрежение, вакуум; Вр гранулометрический состав руду: 
т влажность; ри плотность вульвы; 

те мутность: {и температура корпуса подшипника; 
пыл eS wet дела: 

I~ сила звука (пум); тя температура масла; 
1­— линейное перемещение; tg температура пульйы; п 7 berries na Ро отдувка фильтротканя; 

с. сигнализирующий; Мл местный пункт: 

с № 
Оп операторский пункт: 

С суммирующий. Дт — диспетчерский пункт. 

3.5.46. Автоматическая отдувка фильтроткани на фильтрах 
(система Ро). 

Во избежание залипания фильтроткани на фильтрах следует 
предусматривать автоматическую отдувку ее сжатым воздухом 
по заранее заданной программе. 
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Б. Опытные системы 

3.5.51. Контроль мутности слива сгустителей (система 
Для оценки качества работы сгустителей и предупреждения 

потерь полезного минерала в их сливе рекомендуется предусмат­ 
ривать автоматический контроль мутности слива с помощью мут­ 
номеров. 

3.5.52. Автоматическое регулирование плотности сгущенного 
продукта. 

Для обеспечения последующих технологических операций Ма­ 

териалом постоянной плотности следует предусматривать регули­ 
рование скорости разгрузки сгустителя за счет изменения сечения 
пульпопровода для сгущенного продукта, временной остановки 
насоса, ступентатого или плавного изменения числа его оборотов. 
При работе сгустителя на фильтры управление насосами подачи 
сгущенного продукта должно осуществляться с учетом заполне­ 
ния емкости пульподелителя. 

В. Перспективные системы 

3.5.81. Автоматическое взвептивание готового концентрата (си­ 
crema С). 

„Для учета производительности фильтровального отделения не­ 
обходимо проводить автоматическое взвешивание отфильтрован­ 
ного кека на конвейерах подачи его на склад. Внедрение этой 
системы возможно после разработки и организации производства 
весовых устройств, отсчитывающих чистый вес выданного на склад 
кека. 

3.5.82. Автоматический контроль влажности кека (система 7). 
С целью определения эффективности работы фильтров и ка­ 

чества отфильтрованного кека следует предусматривать автома­ 
тический контроль влажности кека. Применение этой системы при 
проектировании определяется состоянием разработки влагомеров 
к началу проектирования той или иной фабрики. 

3.6. Общефабричные измерения 

С целью организации общефабричного учета и заполнения от­ 
четной документации на диспетчерском пункте фабрики следует 
предусматривать установку приборов для измерения и регистра­ 
ции следующих параметров: 

а} расход воды (холодная и горячая); 
6) расход пара; 
8) расход электроэнергии; 
г} время простоя основных машин; 
9) расход реагентов. 
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При наличии нескольких точек контроля по данному пара­ 
метру измерения фиксируются по каждой точке раздельно с по­ 
следующим суммированием показаний. 

3.7. Выбор систем автоматического контроля и регулирования 

3.7.1. При проектировании систем автоматического контроля 
и регулирования рекомендуется принимать: 

для измерения — приборы и средства автоматизации, осно­ 
ванные на электрических принципах измерения; 

для управления — воздействия на регулирующие (рабочие) 
органы пневматические исполнительные механизмы. 

При этом все принимаемые к установке приборы и средства 
автоматизации должны соответствовать требованиям Государст­ 
венной системы приборов (ГСП). 

3.7.2. При выборе электрических систем измерения рекоменду­ 
ется применять приборы аналоговой и частотной подветвей элек­ 
трической ветви Государственной системы приборов (ГСП). 

3.7.3, Окончательное решение ло выбору системы контроля и 
регулирования должно приниматься также с учетом следующих 
местных специфических условий: 

a) наличия на фабрике сжатого воздуха или целесообраз­ 
ности устройства специальной установки для подготовки воздуха; 

6) объема автоматизации по фабрике, н т. д. 

3.8. Применение информационно­вычислительных и 
управляющих машин (ИВМ и ИВУМ) 

На срок действия настоящих «Норм» применение информаци­ 
онно­вычислительных машин (ИВМ) для централизованного конт­ 
роля и оперативного управления производством ограничить 
единичными случаями для отдельных предприятий достаточно вы­ 
сокой производительности, имеющих разветвленную систему опе­ 
ративного управления: 

В каждом отдельном случае применение ИВМ должно быть 
подтверждено технико­экономическими обоснованиями. Примене­ 
ние управляющих машин (ИВУМ) на обогатительных фабриках 
на срок настоящих «Норм» не предусматривать. 

3.9. Организация службы КИП на фабрике 

3.9.1. Участок КИПиА на фабрике организуется для: 
а) эксплуатации приборов и средств автоматизации; 
6) текущего ремонта приборов и средств автоматизации, 
При этом имеется в виду наличие на комбинате цеха КИП, 

выполняющего паспортизацию приборов и средств автоматизации, 
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их капитальный ремонт и проверку, а также проводящего экспе­ 
риментально­исследовательские работы по автоматизации техно­ 
логических процессов. 

3.9.2. Штат участка КИПиА фабрики состоит из Mactepes 
(НТР), дежурных электрослесарей по эксплуатации и электросле­ 
сарей по ремонту и монтажу приборов и средств автоматизации. 

3.9.3. Штат участка КИПиА фабрики определяется согласно 
следующим данным: 

а} фактический парк приборов и средств автоматизации (но 
видам измерений); 

6) нормы времени на эксплуатацию и текущий ремонт прибо­ 
ров и средств автоматизации. Ориентировочная численность пер­ 
сонала КИП для фабрик различных категорий приведена 
в табл. 3.1, 

Таблица 34 

Ориентировочная численность персонала и необходимая площадь для участков 
КИП на фабриках различных категорий 

А Е Число элентро­ з Плеваль участка, м as слесарей, чел aw ь a Е zs 
ag 2 2" за 2 в а og 6H Е 

в В.Е Е р 20 35 2 #E в ы 
ве 5 Я go ЕЕ zz 5 Е 

2 ЕС Е 2 82 8 ВЕ ЗА G8 32 8 3 

1 1500 1250 20 15 35 5 40 140 80 220 
2 от 1500 1800 35 23 58 7 65 200 120 320 

3 oT 2500 50 30 80 9 89 240 160 400 

Примечания: t. В общий штат участка включен начальник участка 
КИПИА. 

2. Количество персонала дано по явочному составу. 

3.9.4. Для участка КИПиА на фабрике следует предусматри­ 
вать следующие помещения: 

а) мастерская слесарных и монтажных работ; 
6) мастерская ремонта приборов (она же используется в ка­ 

честве помещения для дежурных); 
а} кладовая; 
г) кабинет начальника участка. 
В неёобходимых случаях следует предусматривать хранилище 

для контейнеров с радиоактивными изотопами, проектируемое 
в соответствии с «Санитарными правилами работы с радиоактив­ 
ными веществами и источниками ионизирующих излучений», утверж­ 
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денными Госсанинспекцией СССР и Госкомитетом по использова­ 
нию атомной энергии СССР 25 июня 1960 г. за № 333­60. 

3.9.5. Общая площадь помещений участка КИПиА должна 
определяться, исходя из нормы 4 м? на одного работающего и 
2 м? на каждые 30 единиц обслуживаемых приборов. 

Ориентировочная потребность в площадях для размещения 
участков КИПиА для фабрик различных категорий приведена 
в табл. 3,1. 

3.9.6. В помещениях участка КИП следует предусматривать: 
а) вытяжную вентиляцию; 
6) ввод сжатого воздуха с давлением 4—6 атмосфер; 
8) ввод свежей воды; 
г} подвод электроэнергии трехфазного тока напряжением 

380/220 в с установкой электросиловых щитов на напряжения 320, 
220, 127, 36 и 12 вольт переменного тока. 

3.9.7. Помещения КИП должны быть оборудованы соответст­ 
вующей мебелью, выбираемой по каталогам ин­та ГипроНИИ 
«Оборудование лабораторий, конференц­залов, библиотек 
НИИ», изя. 1968 г. 

Для механической мастерской должны предусматриваться на­ 
стольные станки — сверлильный, фрезерный, токарный, а также 
заточный станок. 

В мастерских по ремонту приборов следует предусматривать 
все необходимое оборудование H контрольно­измерительные при­ 
боры. 

3.10. Исходные данные 
для проектирования автоматизации фабрик 

3.10.1. Для проектирования автоматизации фабрики необхо­ 
димы: 

1. Технологическая схема. 
2. Схема цепи аппаратов фабрики. 
3. Основные данные по колебаниям параметров исходного 

сырья и промпродуктов, энергетических показателей н вспомога­ 
тельных материалов. 

4. Данные об опыте эксплуатации тех или иных приборов и 
средств автоматизации на действующих фабриках. 

5. Данные об опытно­конструкторских разработках новых при­ 
боров и средств автоматизации, если они дают основания для 
включения их в проект. 

6. Задание на автоматизацию фабрики, 
3.10.2. Задание на автоматизацию фабрики составляется сов­ 

местно ведущим инженером­технологом и ведущим инженером­ 
автоматчиком и подписывается главным инженером проекта. 
Основным документом задания является программа автоматизации, 
форма которой с примером ее заполнения приводится в табл. 3.2. 
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Программа автоматизации фабрик 

Условные 
позицин по 

технологиче­ eg 

ской схеме Контролируемый параметр Требования азтоматизавни 
цепи апяара­ 

тов 

ok требуемый контроль и pery­ 
2 aS лирование (H3Mepenne, 

м 5 наименование и место СЕ сигнализация предельных 
a 2 измерения 78 значений, стабилизация, 
я регулирование по другому 
в es израметру и др.) 

Дробильное 
1 3 1 Нижний уровень в 1 Сигнализация, отклю­ 

бункере сырой руды чечне пластинчатого пи­ 
тателя 

2 10 2 Расход руды в бун­ I Измерение,  cnrnastu­ 
Kepe гл. корпуса Ha зация предельных зна­ 
конвейерах № 8. 9 чений 

Главный 
3 30 2 Плотность пульпы на 1 Измерение, регулиро­ 

сливе гидроциклонов ванне, сигнализация 

4 45 1 Расход цинкового KoH­ 2 Измерение, — сигнали­ 
Центрата зация 

4 
3.10.3. В процессе составления программы автоматизации дол­ 

жны быть определены требования, связанные с установкой отбор­ 
ных устройств, первичных приборов, исполнительных механизмов 
и т. д. Эти требования в дальнейшем должны быть отражены 
в чертежах соответствующих смежных частей проекта. 
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(с примером заполнения) 

Места размещения при­ 
борьв контроля (по 

операторский пункт, 
диспетчерский пункт— 

Место замера и ха­ 
рактеристика контро­ 

мл, оп, AM лир. среды, физич. 
состояние, т­ра, 

a я содержание 

к Е 2 я Е ных примесей, 
Е: Е 5 Е 2 aw изменений и 

р 3 значения параметров 

2 gite| Е Е 
д ЕЕ 5 

отделение 
МН Бункер, руда 
on до 

MAG, Yp 2,7 — 
2,9 x/ca8, влаж­ 

LO By, 
H—06 м 

МП ОПОН ОП Весы типа ЛТМ 
an} дп п. 14 на Kons. № 8, 

корпус 

мп оп ОП МН Сборный слив­ 
on 

p 
by 1300 г/л 

Of ДП On Пульпопровод 
ДП концентрата, 

дв 
1=4,1 2/см3 

Таблица 3.2 

Место управляю­ 
воздействия 

характеристика Примечание 
регулирующей 

и пределы 
изменения 

Для показа­ 
ний расхода по 
месту исполь­ 
зов. указатель 
весов 

Водопровод к 
и, 

3.19.4. При определении объема автоматизации фабрики и со­ 
ставлении программы работ по ней следует ориентироваться на при­ 
менение не только серийно выпускаемых приборов и средств ав­ 
томатизации, но и на новые разработки отдельных КБ и Инсти­ 
тутов. 
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п 

3.11. Требования к конструктивно­компоновочным решениям 
и к технологическому оборудованию в свете 

автоматизации фабрик 

3.11.1. Согласно утвержденным Госстроем СССР «Указаниям 
по проектированию автоматизации производственных процессов 
СН 218­64» 5.10.5 «размещение и координация отборных уст­ 
ройств, первичных приборов и регулирующих органов Ha ТеХНО­ 
логическом оборудовании и трубопроводах с указаннем устано­ 
вочных чертежей выполняется технологическими проектными ор­ 
ганизациями в технологической части проекта по заданиям 
специализированной проектной организации». Установочные чер­ 
тежи приборов и средств автоматизации выполняются в части 
«Автоматизация». В табл. 3.3. приводится примерный перечень 
узлов, прн проектировании которых в технологической части дол­ 
жна предусматриваться установка тех или иных приборов и сред­ 
ств автоматизации, по заданиям проектировщиков­автоматчиков. 

Таблица 8.3 

№ пп Узел Элемент автоматизации 

1 Бункер Датчик уровня руды (верхнего 
или нижнего) 

2 Установка конвейера или питателя Датчик наличия материала на 
ленте 

Датчик металлоискателей 
3 Точка Датчик забивки (прохождения 

руды) 
4 Зумпф Датчик уровня 
5 Чан, бак Датчик уровня, датчик темпера­ 

туры 
6 Пульпопровод Датчик рН­метра, датчиык расходо­ 

мера, датчик плотномера odecne­ 
чением необходимых перепадов по 
высоте) 

7 Водопровод, паропровод Диафрагма, регулятор прямого дей» 
ствия, регулирующий или запорный 
клапан, водомер 

Кроме того, по заданию проектировщиков­автоматчиков в тех­ 
нологической и строительной частях проекта следует предусмат­ 
ривать площадки для обслуживания приборов и средств автома: 
тизации, а в сантехнической части стабилизацию давления воды 
и очистку ее от механических примесей, подвод воды для про­ 
мывки датчиков приборов, и сжатый очищенный воздух для пи­ 
тания устройств автоматики и поддува в помещения КИП. 

3.11.2. Выбор технологического оборудования должен произво­ 
водиться с учетом возможности автоматизации данного техноло­ 
гического узла. 
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Так, например, для подачи реагентов следует предусматривать 
автоматизированные реагентные питатели, разработанные СКБ 
Цветметавтоматика. 

Для подачи руды в мельничные агрегаты получают широкое 
распространение конвейер­питатели с регулированнем скорости 
движения конвейерной ленты. 

Для транспортных потоков руды и пульпы следует предусмат­ 
ривать механизированные шибера на перегрузочных воронках, 
механизированные пробки на пульподелителях и т. д. для воз 
можности включения их в систему автоматического и дистанцион­ 
ного управлелия данным транспортным потоком. 

Раздел 4. УПРАВЛЕНИЕ ЭЛЕКТРОПРИВОДАМИ 
АГРЕГАТОВ И МЕХАНИЗМОВ 

4.1. Общие указания 

4.1.1. В настоящем разделе приводятся требования к проекти­ 
рованию схем управления поточно­транспортными системами 
(ПТС), а также электроприводами отдельных агрегатов и меха­ 
HH3MOB. 

4.1.2. При проектировании схем управления электроприводами 
отдельных механизмов, а также схем поточно­транспортных си­ 
стем обогатительных фабрик, кроме требований настоящего раз­ 
дела необходимо также руководствоваться указаниями «Правил 
устройств электротехнических установок» (ПУЭ), «Правил техни­ 
ческой эксплуатации и безопасности электроустановок промыш­ 
ленных предприятий» (ПТЭ), «Указаний по проектированию сило­ 
вого электрооборудования промышленных поедирнятий» (СНЗ57­ 
66), а также других действующих норм н правил для данной от­ 
расли промышленности, 

4.1.3. Общие требования к схемам управления электроприво­ 
дами: 

а) обеспечивать независимо от режима управления немедлен­ 
ное аварийное отключение при срабатывании соответствующих 
электрических запит, при остановке механизма аварийным вы­ 
ключателем, а для электродвигателей с фазовым ротором — при 
неисправности роторной станции и затянувшемся пуске. 

Схемы управления механизмов с синхронными электродвига­ 
телями, роторы которых включаются через разрядные сопротивле 
ния, должны обеспечивать также контроль работы роторной стан­ 
ции. Работа синхронных электродвигателей при неисправной ро­ 
торной станции не допускается; 

6) предусматривать подачу предупредительных звуковых сиг­ 
налов при дистанционном или местном пуске механизмов, движу­ 
щиеся части которых находятся вне пределов прямой видимости 
с мест управления; 
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6) около каждого механизма, управляемого дистанционно 
или автоматически, необходимо предусматривать установку аппа­ 
pata, запрещающего случайный пуск механизма. Кроме того, 
схемами управления должна обеспечиваться немедленная аварий­ 
ная остановка механизма обслуживающим персоналом; 

г) прин возникновении неисправностей, при которых механизм 
может продолжать работу, должны включаться предупредитель­ 
ный звуковой и соответствующие световые сигналы обслуживаю­ 
щему персоналу, а также обобщенный сигнал оператору, без ука­ 
зания неисправности; 

9} при автоматической аварийной остановке механизма только 
от электрических защит и внешних блокировок сигнализация, 
расшифровывающая причину остановки, не требуется. В более 
сложных случаях, когда автоматическая аварийная остановка воз­ 
можна также и от иных причин, необходимо предусматривать све­ 
товую сигнализацию обслуживающему персоналу, которую выно­ 
сить на щит оператора не рекомендуется; 

е) при необходимости аварийной сигнализации цеховому об­ 
служивающему персоналу рекомендуется предусматривать общий 
звуковой сигнал на группу механизмов со световой расшифровкой 
для определения аварийного агрегата. 

4.2. Поточно­транспортные системы 

4.2.1], Технологические механизмы, предназначенные для пере­ 
работки и транспортировки материалов в едином производственном 
потоке, а также санитарно­технические механизмы, необходимость 
сблокированной работы которых обуславливается требованиями 
технологического процесса, объединяются в автоматизированные 
поточно­транспортные системы (ПТС), 

4.2.2. Участком ПТС называется группа механизмов, предназ­ 
начающихся для осуществления определенного технологического 
цикла. 

В качестве границ участков ПТС следует принимать либо на­ 
копительные емкости или склады, либо те участки технологиче­ 
ских схем, в которых допустимо нарушение непрерывности техно­ 
логического процесса. 

4.2.3. Для электроприводов технологических механизмов, вхо­ 
дящих в систему ПТС, необходимо предусматривать три вида уп­ 
равления: 

а) централизованное автоматическое со шита оператора — ос­ 
новной вид управления; 

6) местное сблокированное — на время освоения эксплуата­ 
ционным персоналом централизованного управления, а также при 
неисправностях в комплекте автоматического управления; 

в) местное (ручное) для опробования механизмов после ре­ 
монтно­монтажных работ. 
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Выбор винца управления рекомендуется выполнять специаль­ 
ными ключами, устанавливаемыми на блоках и станциях управ­ 
ления электроприводами отдельных механизмов. Допускается воз­ 
можность выбора вида управления со щита оператора или пунк­ 
тов местного управления. 

4.24 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*, 

4.2.5. Все механизмы, входящие в ИТС, блокируются таким об­ 
разом, чтобы при остановке какого­либо механизма, во избежание 
завала его материалом, немедленно автоматически останавлива­ 
лись все предшествующие но потоку материала механизмы, кроме 
дробилок, требующих остановки с выдержкой времени для дора­ 
ботки имеющегося в зеве дробилки материала (см. также п. 4.3.5). 

При наличии шиберов или иных механизмов, меняющих на­ 
правление потока материала, блокировки должны осуществляться 
через конечные выключатели, фиксирующие положения механиз­ 
мов. 

Электроприводы также блокируются с вентиляторами аспира­ 
ционных систем и установок обдува электродвигателей, с систе­ 
мами смазки, с металлоуловителями и тому подобными агрега­ 
тами и установками, без которых работа соответствующих техно­ 
логических механизмов не допускается. 

Перечисленные выше блокировки сохраняются H при пуске 
поточно­транспортных систем. В особых случаях отдельные бло­ 
кировки допускаются только при пуске или только при остановке 
технологического потока. 

4.2.6 Одновременно с пуском основных механизмов рекомен­ 
дуется автоматически включать вспомогательные системы, оста­ 
новка которых не вызывает остановки основных механизмов ПТС 
{виброобрущение, гидрообеспыливание и т. д.}. 

4.2.7, Пуск и остановка механизмов должны осуществляться 
в два приема: набор программы или подготовка отдельных трак­ 
тов к управлению и подача импульсов на пуск или остановку вы­ 
бранных или подготовленных к управлению механизмов. 

Пуск и остановку агрегатов для главных приводов с электро­ 
двигателями на напряжение выше 1000 в допускается произво­ 
дить специальным импульсом отдельно от остальных механизмов 
потока. 

Пуску механизмов ПТС должна предшествовать подача преду­ 
предительного сигнала, хорошо слышимого около всех пускаемых 
механизмов. Отключение предупредительного сигнала допустимо 

В дальнейшем, при изложении требований к управлению электроприводами 
отдельных механизмов будет применяться термин: «Пит оператора». Все усло­ 
ВНА, относящиеся к щиту оператора, должны быть выполнены также и пря вы­ 
боре других пунктов управления механизмами участка, 
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пуска всех предусмотренных программов меха­ толька ноле 
ИИяМОв. 

Ири вла ах остановках участков ИТС схемы должны ре 
дусматривать возможность доработки  материала, ocTasueroca 
в процессе после отключения главных питателей технологиче­ 
ского учветка, 

Bee аспирационные установки, выбранного к пуску тракта, ре. 
комендуется пускать одновременна с первым по пуску технолог 
ческвы механизмом. Отключение аспирационных установок ре 
мендуется осуществлять отдельной командой иссле GCTAROREK Тех» 
нологического потока, 

При  аварьйной остановке зсипрационных систем кожно 
не отключать соответствуклине технологические механизмы, огра­ 
ничиваясь подачей оператору светового и звукового сигналов. 

4.2.8. Управление ПТС рекомендуется осуществлять из опера­ 
торских пунктов. Требования х проектированию операторских 
пунктов см. в Приложении 1. 

На шите управления должча предусматриваться сигнализация 
DO правильности набора программы, работы и положения механиз­ 
мов, аварийная н предупредительная сигнализация. 

Рекомендуется предусматривать снгнализанню о 
бункеров A складов, 

Sareea 

4.3. Конусные и щековые дробилки 

4.3.1. Пуск главного привода дробилки допускается после 
включения предшествующих по пуску механизмов, получения сиг. 
нала о готовности технологического потока и после поступления 
следующих разрешакнция команд от вспомогательных cHCTOM и 
механизмов о: 

включении вентилятора охлаждения главного прувола; 
6} нормальном уровне масла в сливных магистралях дро­ 

билки: 
8} готовности роторной станции; 
2} полном отжатин фрикционной муфты механиама расцепле. 

ния (для щековой дробилки}. 
4.3.2. Пуск дробилок под завалом после аварийной остановки 

наи в других исключительных случаях, который допускается для 
двухдвигательных конусных вробилок крупного дробления н дро­ 
билок, оборудованных системой гидравлического регулирования 
щели, должен производиться только с местного поста управления, 

4.3.3. Реверсирование драбилкн и включение насосов гидрав­ 
лической системы регулирования щели следует производить с по­ 
тов местного управления. 

43.4, Прин плановой остановке дробилки сначала должны от­ 
ключаться механизмы, подающие руду, а остазовка самой дро­ 
фбилкн должна рроизволиться с выдержкой времени, достаточной 
лля проработки материала. 

AQ 

питателя, 
сигнала 

SES 
времени 

запрета разгрузки р. 
4 Аварийную пемсдленнуи останоньу дробилки следует 

влять тольво при срабатывании соответетвуклиех злектри­ 
свих и, требующих помелленной остановки, технологических за­ 

тит н зварийного выключателя. Bo всех остальных случаях зва­ 
вийная остановна должна происходить в той жё последователь­ 
ности. ATO и плановая (см, п. 4.34}. 

4.3.6. Сигнализацию неисправностей, не требукицих немедлен­ 
ной остановки дробилки. осуществлять в соответствии с указани­ 
ями в, 4.1 Зе. 

К таким неисправностям относятся: 
п} неполадки 8 системе  маслосмазки 

п. 4.3.1.0}; 
0} отсутствие напряжения в цепях управления: 
а} обрыв цели отключения масляного выключателя; 
2} повышение температуры масла на сливе дробилки; 
9} повышение температуры подширников. 

{кроме указанной 

4.4. Питатели 
4.4.1. Для электропривода питателей применяются как регу­ 

лируемые, так нм нерегулируемые электродвигатели. Необходи­ 
мость и днапалон регулирования скорости вращения двигателя 
задается технологической частью. 

4.4.2. Изменение скорости питателя должно производиться 
без остановки привода — вмвульсом от системы авторегулирова­ 
HHS идн командой с местного поста управления RAH щита опера­ 
тора. 

4.4.3. Заванвая скорость питателя должна фиксироваться 
на посту местного управления н на шнте оператора. 

4.44, При наличия контроля уровня руды Ha полушке пита­ 
теля, последнай должен автоматически отключаться при мини­ 
мально допустимом уровне руды с одновременным включеннем 
прелупведительного сигнала, 

Отключение нитателя рекомендуется производить с выдержкой 
времени, необходимой для исключения ложных отключений при 
кратковременных понижениях уровня рудной полушки, 

4.4.5. Весоизмеритель. работакищий в комплексе с питателем, 
должен отключаться после остановки последнего с выдержкой 
времени. достаточной для освобождения его от материала. 

8.5. Передвижные конвейеры 
для загрузки бункеров и складов 

4.5.]. Схемы управления электроприводами передвижных КОН­ 
вейеров должны обеспечивать работу в любом из следующих ре­ 
жЖнмов: 



Е ae 

а) точечном — когда конвейер в заданной последовательность 
автоматически загружает все свободные бункера или участку 
склада. Загрузка каждого бункера производится до полного за 
полнения емкости. Загруженные или ие избранные к загрузк 
емкости конвейер проходит без остановки; 

6) челночном — когда конвейер находится в непрерывном дви 
жении над заданными бункерами или участками склада. Измене 
ние направления движения, в этом случае, обеспечивается соот 
ветствующими конечными выключателями или датчиками поло 
жения конвейера; 

8) челночно­точечном — когда конвейер в заданной последова 
тельности автоматически загружает все свободные бункера иль 
участки склада. Загрузка каждого бункера производится в тече 
ние заданного времени. 

Режим загрузки устанавливается технологами, 
4.5.2. При автоматизированной загрузке должна быть поеду 

смотрена возможность перегона механизма командой со щит. 
оператора и постов местного управления для загрузки любог 
бункера или участка склада. 

4.5.3. На щите оператора и постах местного управления реко 
мендуется предусматривать контроль загрузки бункеров, а такж‘ 
контроль места загрузки. 

4.5.4. Схема управления конвейером должна предусматривать 
а) включение двигателя передвижения после двигателя ленты 
6) порядок работы конвейера с реверсируемой лентой, исклю. 

чающий многослойную загрузку материала на ленту; 
8) подачу звукового сигнала при передвижении конвейера 
4.5.5. При заполнении всех выбранных к загрузке бункерот 

или участков склада, а также неисполнении команды на передви 
жение механизма или переключение направления загрузки, у опе 
ратора должен подаваться предупредительный сигнал и, с вы 
держкой времени, необходимой для перестройки программы иле 
доработки материала, производится отключение конвейера. 

4.6. Самоходные разгрузочные тележки 

4.6.1. Для разгрузочных тележек сохраняются в силе пи. 4,5.1 
4.5.2, 4.5.3, 4.5.5. 

4.6.2. Схема управления тележкой должна также предусмат 
ривать: 

а) работу электродвигателей только прн работающем кон: 
зейере; 

6} блокировку электродвигателей передвижения с положением 
рельсовых захватов; 

в} контроль исполнения команды на передвижение и переклю 
чение направления загрузки (переключение шибера). 
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4.7, Тяжелые и сверхтяжелые конвейеры 

4.7.1. Пуск главного привода конвейера допускается после 
включения предшествующих по пуску механизмов, получения сиг­ 
нала о готовности технологического потока и следующих разре­ 
шающих команд о: 

а) включении вентилятора охлаждения главного привода; 
6) давлении в маслопроводе не ниже допустимого" 

в} готовности роторной станции; 
2) полном зацеплении механизма храпового останова (при на­ 

личии}; 
9} нормальном натяжении ленты. 
4.7.2. Схемы управления конвейером должны обеспечивать 

следующую последовательность пуска отдельных механизмов: 
а} включаются маслостанции и вентиляторы обдува электро­ 

двигателей главного привода; 
6} одновременно включается лебедка натяжного устройства 

(при комплектации конвейера автоматической лебедкой с гидрав­ 
лическим регулятором); 

в) включается главный привод конвейера по достижении тре­ 
буемого натяжения ленты н давления масла. Включению пред­ 
шествует с опережением на 0,5 сек расторможение тормоза 
на быстроходном валу; 

г) включается электромагнит храпового останова (при нали­ 
чийи} по окончании разгона конвейера н получения разрешающей 
команды от реле оборотов. 

4.7.3, Схемами управления конвейером должно также преду­ 
сматриваться: 

а) поддержание нормального натяжения ленты в зависимости 
от положения груза или величины давления в гидравлическом ре­ 
гуляторе при работе главного привода с натяжными устройст­ 
вами; 

6) немедленная остановка электродвигателя тормоза на быст­ 
роходном валу и отключение электромагнита храпового останова 
(при наличии) прин любой остановке главного привода конвейера; 

6) контроль схода ленты и аварийное отключение; 
г) автоматическая подача воды на охлаждение маслостанций 

в зависимости от температуры масла; 
9) одновременное включение всех электродвигателей главного 

привода двух­ трехбарабанных конвейеров, а также одновремен­ 
ное переключение ступеней пусковых сопротивлений электродвига­ 
телей таких конвейеров. 

4.7.4. Для выравнивания характеристик двигателей многоба­ 
рабанных конвейеров в номинальном режиме их работы рекомен­ 
дуется предусматривать в цепях роторов электродвигателей не­ 
выключаемые сопротивления, 

4.7.5. Аварийную остановку конвейера необходимо предусмат­ 
ривать в следующих случаях: 
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а) при падении давления масла или уменьшении его расхода 
5) при достижении грузовыми тележками крайних положени: 

или недопустимом натяге ленты автоматическим гидравлических 
устройством; 

6) при отключенин электропривода тормоза на быстроходноь 
валу; 

г} при срабатывании реле схода ленты; 
9) при срабатывании реле скорости; 
е) при продольном порыве ленты. 
4.7.6. Сигнализацию о неисправностях, не требующих аварий 

ной остановки конвейера, производить в соответствий с указами 
ями п. 4.1.3­г. 

К таким неисправностям относятся: 
a) неполадки в системе маслосмазки (кроме указанно 

ви. 4.7.5­@); 
6} отсутствие напряжения в ценях управления; 
в} обрыв цепи отключения масляного выключателя; 
2) перегрузка электродвигателя главного привода; 
9) неисправность гидравлической системы регулирования на 

тяжкого устройства. 

4.8. Шаровые и стержневые мельницы 

4.8.1. Пуск главного привода мельницы допускается после по 
лучения разрешающих сигналов о: 

а) нормальном уровне масла в сливной магистрали; 
6) готовности роторной станции; 
в} готовности возбудительного агрегата; 
г) положении муфты расцепляющего механизма (для мель 

ниц, оборудованных микроприводами медленного проворота) 
4.8.2. Кроме указаний п. 4.1.3­а, аварийную остановку мельни 

необходимо предусматривать в следующих случаях: 
а) при снижении уровня масла в сливной магистрали; 
6) при перегреве подшипников свыше допустимых по усло 

виям заводов­изготовителей величин; 
в) при отключении возбудительного агрегата. 
4.8.3. Сигнализацию неисправностей, не требующих аварийно 

остановки мельницы, осуществлять в соответствии с указаниям 
п. 4.1.3­г. 

К таким неисправностям относятся: 
а) неполадки в системе маслосмазки (кроме указанно 

вп. 4.8.2­a); 
6) отсутствие напряжения в ценях управления; 
в) обрыв цепи отключения масляного выключателя; 
г) перегрузка электродвигателя главного привода; 
9) повышение температуры подшипников свыше величины, за 

даваемой заводом­изготовителем. 
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4.8.4. Включение электродвигателя микропривода для прово­ 
рота мельницы следует производить только с местного поста уп­ 
равления. 

4.9. Классификаторы 

4.9.1. Схема управления классификатором должна предусмат­ 
ривать: 

a) управление приводом спиралей во всех случаях только при 
поднятых спиралях; 

6) автоматический подъем спиралей при остановке двигателя 
вращения. 

4.9.2. Управление опусканием спиралей рекомендуется произ­ 
водить с местного поста. 

В отдельных случаях, по согласованию с разработчиками тех­ 
нологической части проекта, допускается предусматривать автома­ 
тическое опускание спиралей после включения привода вращения. 

4.9.3. На постах местного управления предусматривать кон­ 
троль загрузки двигателей спиралей. 

4.10. Насосы перекачки продуктов обогащения 
4.10.1. Управление электроприводами насосных установок, как 

правило, следует осуществлять с местных ностов управления. 
4.10.2. В случаях, обусловленных технологической необходи­ 

мостью, допускается управление насосной установкой дистанци­ 
онно или автоматически от датчиков уровня пульпы в зумпфе. 

4.10.3. Схемами управления насосной установки рекоменду­ 
ется обеспечивать следующую последовательность пуска агре­ 
гатов: 

а) подается вода на промывку насоса и патрубков; 
6) подается вода к узлам гидроуплотнения подшипников; 
6) включается двигатель насоса с выдержкой времени, обес­ 

печивающей промывку; 
г) открывается запорная задвижка на пульпопроводе или дон­ 

ный клапан в зумпфе; 
9} отключается подача промывочной воды. 
4.10.4. При питании магистрали гидроуплотнення подшийни­ 

ков от повысительных насосов. включение двигателя главного На­ 
сосного агрегата должно быть сблокировано также с системой 
контроля давления воды в магистрали. 

4.10.5. Плановую остановку насосного агрегата рекомендуется 
осуществлять в следующей последовательности: 

a) закрывается запорная задвижка на пульпопроводе; 
6) подается вода на промывку насоса и патрубков; 
6) отключается двигатель насоса с выдержкой времени, обес­ 

печивающей промывку; 
г) отключается подача промывочной воды; 
9) прекращается подача воды к узлам гидроуплотнения под­ 

шипиков. 
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4.10.6. Схема управления должна предусматривать автомати 
ческое включение резервного насоса при остановке рабочего ил! 
при повышении уровня пульпы в зумпфе до аварийного. После 
довательноеть пуска и остановки резервного насоса осуществ 
лять в соответствии с указаниями п.п. 4.10.2—4.10.5. 

4.10.7. В секционированных зумпфах при автоматическол 
включении резервного насоса необходимо предусматривать авто 
магическое переключение потока пульпы в соответствующую 
секцию. 

4.10.8. Аварийный уровень пульпы в зумпфе, аварийное от 
ключение насоса, а также падение давления в магистрали гидро 
уплотнения должны сигнализироваться на пост местного управле 
ния и щит оператора. 

4.10.9. Необходимость подачи воды на промывку насосов 1 
гидроуплотнения подшипников (см. п.п. 4.10.2 и 4.10.5) определя 
ется технологическим заданием. 

4.11. Дренажные насосы 
4.11.1. Управление дренажными насосами должно осуществ 

ляться автоматически в зависимости от датчиков уровня пульнь 
в зумпфе. 

4.11.2. Включение и отключение рабочего насоса следует про 
изводить от датчиков верхнего и нижнего уровней соответственно 

4.11.3. Включение резервного насоса следует производит! 
от датчика аварийного уровня. 

При этом рекомендуется предусматривать подачу сигнал: 
на пост управления и щит оператора. Отключение резервного на 
соса следует производить от датчика нижнего уровня. 

4.11.4. Схемой управления должна быть предусмотрена авто 
магическая подача воды в зумпф для взмучивания осадка. 

Вода на взмучивание может подаваться либо одновременно 
с включением насоса, либо несколько раньше. Прекращается по 
дача воды либо по истечении заданной выдержки времени, либ‹ 
одновременно с остановкой насоса. 

Режим взмучивания осадка определяется разработчиком сани 
тарно­технической части проекта. 

4.12 Сгустители 

4.12.1. Управление сгустителями следует предусматривать 
с местного поста управления. 

4.12.2. Кроме контроля скорости, выполняемого в соответствир 
с разделом 3, схема управления должна предусматривать также 
контроль перегрузки электродвигателя (для сгустителей диамет 
ром [2 ми выше). 

При снижении скорости моста, перегрузке или остановке элек 
тродвигателя должны подаваться аварийные сигналы на пост 
местного управления и обобщенный сигнал на щит оператора 
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4,13. Денламаторы 

4.13.1, Включение электродвигателя мешалки может осущест­ 
вляться как с местного поста управления, так и дистанционно. 

Отключение его должно производиться только с местного по­ 
ста управления. При остановке предшествующих по пуску меха­ 
низмов двигатель мешалки включать не допускается. 

4.13.2. Схема управления приводом маслонасоса должна пре­ 
дусматривать: 

а) поддержание постоянства давления масла в системе регу­ 
лирования; 

6) возможность выбора режима управления независимо от ре­ 
жима регулирования и работы привода мешалки. 

4.13.3. Схема регулирования уровня магнетита должна преду­ 
сматривать: 

а) возможность изменения уровня магнетита командой с мест­ 
ного поста в любом режиме управления, независимо от системы 
авторегулирования; 

6) возможность изменения продолжительности паузы между 
импульсами на подачу масла. 

4.13.4. При отсутствин слива, а также аварийном переливе, 
необходимо предусматривать аварийную световую н звуковую сиг­ 
нализацию на местном посту управления и Ha шите оператора, 

4.13.5. На посту местного управления должна предусматри­ 
ваться световая сигнализация уровней магнетита. На щит опера­ 
тора эти сигналы выносить не рекомендуется: 

4.14. Вакуум­фильтры 

4.14.1 Пуск вакуум­фильтра следует производить при нормаль­ 
ных давлении и разрежении в соответствующих магистралях, 
а для барабанных и дисковых вакуум­фильтров и при включен­ 
ном двигателе мешалки. 

4.14.2. Управление электродвигателями вакуум­фильтров сле­ 
дует производить с постов местного управления. 

При остановке предшествующих по пуску механизмов двига­ 
тель мешалки выключать не допускается. 

4.14.3. При аварийном отключении двигателя мешалки должен 
быть подан аварийный сигнал на пост местного управления и щит 
оператора. 

4.15. Шиберы 

4.15.1. Переключение положения шиберов рекомендуется осу­ 
ществлять дистанционно или автоматически в соответствии с из­ 
бранной программой работы сопряженных с ним механизмов, 

4.15.2. Положение шибера должно фиксироваться на шите опе­ 
ратора. 

Применительно к магнитному дешламатору Механобрчермета. 
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Раздел 5. СВЯЗЬ И СИГНАЛИЗАЦИЯ 

51. Общие указания 

5.1.1. В комплексе устройств связи и сигнализации на обога­ 
тительных фабриках следует предусматривать следующие си­ 
стемы: 

административно­производственную телефонную связь; 
шефскую телефонную связь (директорскую); 
диспетчерскую телефонную связь; 
диспетчерскую телефонную связь энергохозяйства; 
производственную громкоговорящую связь; 
электрочасофикацию; 
пожарную сигнализацию; 
промышленное телевидение (опытные установки); 
радиосвязь; 
радиофикацию. 

При этом общая схема организации связи на фабрике должна 
полностью соответствовать принимаемой в проекте структуре дис­ 
петчерского управления (см. раздел 2). 

Таблица 5.1 
Объем средств связи, сигнализация и промтелевидения 

дая обогатительных фабрик различных категорий (ориентировочно) 

Kateropaxn фабрик 
Виды связи, сигнализации 

№ пп Вдинипа измерения 
и промтелевидения 

1 иш Iv 

Административно­производ­ станций, 100 200 300 Е ственная телефонная связь №№ fz 2 Шефская телефонная связь Емкость 2 56 
(директорская) №№ я i 3 Диспетчерская телефонная „ 40 50 100 ° 2. связь SF 

4 Диспетчерская „ 20 40 55 Е связь энергохозяйства ЗЕ 
5 Производственная  громко­ Прибор 10 ar 30 70 100 "Е 

говорящая связь as 
6 Электрочасофикация станций, 150 150 300 55 

№№ ze 7 Пожарная сигнализация „ 10 10 2 FS 
8 Промышленное телевидение Камера 2 5 ge 
9 Радиосвязь с подвижными Станция до 10 ar 3 3 5 SF 

объектами 
10 Радиофикация Радиоузел мощн, 50 100 600 =” 

вт 2 

Примечание. Данные таблицы корректируются в соответствии с соста­ 
вом сооружений фабрики. 

48 



Таблица 5 
Оснащение системами связи и сигнализации отдельных производственных 

№ on 

ом 
к 
© 

4 

переделов и ко 

Отдельные производственные 

переделы и корпуса 

Корпус крупного дро­ 
бления 

Корпус приводных стан­ 
ЦИЙ 

Корпус среднего дро­ 
бления 

Корпус мелкого дробле­ 
НИЯ еее. 

Корпус натяжных стан­ 
Ций уе не» 

Склад руды 
Главный корпус: 

бункерный пролет 
6) отделение  измель­ 

чения ии 

8) отделение  флота­ 
ции еее, 

г) отделение сгущения 
Корпус приготовления 

реагентов и Склад 
реагентов 

Склад флотомасел 
Склад вспенивателя 
Корпус сгущения 
Корпус фильтрации 
Корпус сушки 
Котельная 

концентрата 
бункер. 

кор­ 
Wye еее. 

корпус 
Узлы 

кор­ 
пуса (ГСМ, матери­ 
альный склад, прачеч­ 
ная uh). ee 

хранения бал­ 

[нов ие” поменоние Конторские помещения 
(нач. корпусов, уча­ 
стков, мастера и т. д.) 

по­ 
мещения ие 

Заказ № 509 

ЕН 

a 

З 

“+ 

риусов 

я 
Е 

Я 
2 

ы 
о 

® 

О 
4 

Ес 

4+ i+ 
+1 

У bo 

я 
в соответствии с действующими нормами AAR электро­ 
установок по заданиям организации, проектирующей 

эдектрооборудовяние 
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5.1.2. Объем средств связи, сигнализации и промышленного 
телевидения по отдельным системам для фабрик различной про­ 
изводительности приведен в табл. 5.1, а оснащение отдельных кор­ 
пусов различными видами связи и сигнализации ­­в табл. 5.2. 

5.1.3 Телефонные аппараты всех видов связи вне помещений, 
в сырых и шумных помещениях устанавливать в звукойизолирован­ 
ных кабинах, оборудованных выносной световой и звуковой сиг­ 
нализацией. 

5.2. Административно­производственная телефонная связь 

5.2.1. Для обеспечения телефонной связью административного 
и руководящего производственного персонала надлежит приме­ 
нять автоматические телефонные станция (ATC) соответствующей 
емкости. 

В исключительных случаях разрешается применение ручных 
телефонных станций, с обоснованием нх необходимости. 

Во всех случаях следует предусматривать выход с фабричной 
телефонной станции на телефонную станцию завода, комбината, 
рудоуправления или района. 

5.2.2. При наличии АТС на комбинате, заводе и т. д. АТС 
на фабрике не предусматривать. Телефонные аппараты фабрики 
включать в АТС завода, комбината и т. д., если это технически 
возможно (прохождение связи в зависимости от параметров ли­ 
нии, рельефа местности ит. д.). 

5.3. Шефская телефонная связь (директорская) 

Для обеспечения руководящих работников фабрики средст­ 
вами телефонной связи следует предусматривать на фабриках П, 
Ш и TV категорий коммутаторные установки шефской телефонной 
связи соответствующей емкости. 

5.4. Диспетчерская телефонная связь фабрики 

5.4.1. Для обеспечения оперативной связью диспетчера фаб­ 
рики следует применять коммутаторные установки диспетчерской 
связи соответствующей емкости в зависимости от количества або­ 
нентов с учетом резерва. Телефонные аппараты диспетчерской 
связи устанавливать у руководящих работников фабрики и про­ 
изводственного руководящего персонала — операторов, бригади­ 
ров, мастеров, старших рабочих и, как исключение, на производ­ 
ственных участках (при одноступенчатом управлении производ­ 
ством). 

5.4.2. Следует предусматривать выход диспетчерской связи 
фабрики на диспетчерскую связь завода, комбината и рудоуправ­ 
ления, а также на телефонную станцию административно­произ­ 
водственной связи. 
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5.4.3. Для фабрик II] и IV категорий в дополнение к установке 
диспетчерской связи допускается применение самостоятельных 
коммутаторных установок для отдельных операторских пунктов. 

Телефонные аппараты этих установок устанавливать на про­ 
изводственных участках комплекса. Операторские установки связи 
должны иметь выход на диспетчерскую телефонную связь фаб­ 
рики н на телефонную станцию административно­нроизводствен­ 
HOH СВЯЗИ. 

5.5. Диспетчерская телефонная связь энергохозяйства 

5.5.1. Для фабрик II, ИЕР и [У категорий при наличии развет­ 
вленного энергохозяйства и главной понизительной подстанции 
(ГПП) следует предусматривать диспетчерскую телефонную связь 
энергохозяйства с соответствующей коммутаторной установкой 
у диспетчера энергоснабжения, а при его отсутствии у дежурного 
ГПП фабрики. 

5.5.2. Телефонные аппараты устанавливать в соответствии 
C действующими правилами и нормами для электроустановок 
по заданиям организации, проектирующей энергоснабжение фаб­ 
рики. 

5.5.8. Следует предусматривать выход на коммутаторные уста­ 
новки диспетчера фабрики и энергосистемы, а также на телефон­ 
ную станцию административно­производственной связи. 

5.6. Производственная громкоговорящая связь НГС 
5.6.1. Для обеспечения производственного персонала оператив­ 

ной двухсторонней прямой громкоговорящей связью, а также по­ 
перечной связью между производственными участками, надлежит 
применять установки производственной громкоговорящей связи 
с циркулярным и избирательным вызовом. 

Системы ‘производственной громкоговорящей связи могут 
также использоваться для целей поиска. 

5.6.2. У диспетчера фабрики и операторов производственных 
участков устанавливать пульты управления ПГС. Пульты опера­ 
торов должны иметь выход на диспетчерский пункт фабрики. 
На рабочих местах устанавливать приборы ПГС. 

5.7. Электрочасофикация 

5.71. В служебных помещениях и на производственных участ­ 
ках следует устанавливать вторичные электрочасы, управляемые 
от электрочасовой станции, устанавливаемой в аппаратной дис­ 
петчерского пункта фабрики. 

5.8. Пожарная сигнализация 

5.8.1. На производственных пожароопасных участках следует 
устанавливать пожарные извещатели с включением их в станци­ 
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очные устройства — приемные аппараты установок пожарной сиг­ 
нализации противопожарной службы фабрики, комбината, завода. 

5.8.2. В электротехнических помещениях пожарная сигнализа­ 
ция должна выполняться в соответствии с действующими нормами 
для электроустановок. 

5.9. Промышленное телевидение 

5.9.1. Установки промышленного телевидения рекомендуется 
применять в качестве опытных для фабрик И, ИГ и ТУ категорий 
и в соответствии с указаниями по проектированию визуальных CH­ 
стем промтелевидения СН­342­68. 

5.9.2. Передающие камеры устанавливать, например, на при­ 
еме руды и на отгрузке концентрата. 

5.9.3. Управление передающими камерами должно произво­ 
диться операторами соответствующих операторских IMYyHKTOR. 
На диспетчерском пункте фабрики устанавливаются выносные 
пульты управления и выносные видеоконтрольные установки. 

5.10. Радиосвязь 

Для связи крановщиков грузоподъемных кранов технологиче­ 
ского и ремонтного назначения CO стропалями или с оператор­ 
скими или диспетчерскими пунктами предусматривать радиосвязь 
с помощью радиостанций соответствующей мощности, обеспечи­ 
вающих связь в проектируемом радиусе. При постоянной работе 
кранов следует применять радиостанции стационарные, а прин 
временной работе кранов переносные. 

5.11. Радиофикация 

Для радиотрансляции местных передач, ретрансляции передач 
сети Министерства связи, а также для поисковой и распоряди­ 
тельной связи следует предусматривать радиоузлы соответствую­ 
щей мощности с расположением их в отдельном помещении, как 
правило, при диспетчерском пункте фабрики и управлением 
со стороны диспетчера. В служебных помещениях фабрики приме­ 
нять громкоговорители мощностью 0,25 и 0,5 вт и радиотрансля­ 
ционные колонки, а на территории фабрики — громкоговорители 
мощностью 5 10 вт. 

5.12. Слаботочные сети и заземления 

5.12.1. Для соединения станционного оборудования между со­ 
бой и включения в него точек связи и сигнализации следует пре­ 
дусматривать слаботочные сети следующих видов: 

a) комплексную телефонную сеть; 
6) радиотрансляционную сеть; 
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в) сеть промышленного телевидения; 
г) станционную сеть. 
5.12.2. Комплексную слаботочную сеть для фабрик категории 

предусматривать нерайонированную, а для фабрик И, ПТ и [У ка­ 
тегорий — районированную. Количество районов в каждом отдель­ 
ном случае решается проектом. 

5.12.3. Прокладку кабельных и воздушных сетей всех видов 
по корпусам и территории фабрики предусматривать в соответ­ 
ствии с «Нормами проектирования сооружений связи» (ТУ­320­60, 
322­60, 323­60), утвержденными Министерством связи СССР 
24 сентября 1960 г. и «Правилами устройства электроустановок» 
(ПУЗ), издание 4­ое, издательство «Энергия», 1965 г, 

При прокладке кабелей и проводов в трубах в производствен­ 
ных цехах и галереях руководствоваться «Временными правилами 
открытой прокладки стальных труб для протяжки кабелей связи 
н сигнализации» МСН­55­64 МС СССР, 

5.12.4. В качестве электродов использовать некондиционные 
водогазопроводные трубы и уголковую сталь. Количество электро: 
дов, их длина и диаметр определяются проектом в зависимости 
от допустимого сопротивления заземления и удельного сопротив­ 
ления грунта. 

5.12.5. Для заземления телефонных аппаратов, извещателей 
пожарной сигнализации, приборов производственной громкогово­ 
рящей связи разрешается использовать: 

а} трубы водогазопроводной сети; 
6) металлические конструкции зданий и сооружений, имеющих 

надежное соединение с землей; 
в) различные подземные заземленные трубопроводы, за иск­ 

лючением труб для газа, горючего и установок отопления. 
5.12.6. Заземления для станционных установок проводной 

связи и радиотрансляционных узлов предусматривать в соответ­ 
ствии с ГОСТ­464­68. 

Устройство рабочих и защитных заземлений для станционных 
установок выполнять с помощью электродов, совдиняемых поло­ 
совой сталью. 

5.13. Источники питания 

5.13.1. Электропитание станционных устройств администра­ 
тивно­производственной и диспетчерской связи предусматривать 
от электропитающих установок, состоящих из двух выпрямитель­ 
ных устройств (рабочего и резервного} и одной группы аккуму­ 
ляторных батарей (для каждого напряжения), работающих 
по способу периодического подзаряда с автоматическим включе­ 
нием на стороне переменного тока. 

5.13.2. Электропитание электрочасовых установок и коммута­ 
торов шефской связи предусматривать от электроустановок с од­ 
ним выпрямительным устройством и одной группой аккумулятор­ 
ных батарей (для каждого напряжения). 
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5.13.3. Электропитание приборов производственной громкого­ 
ворящей связи, фототелеграфных аппаратов, усилителей телефон­ 
ных аппаратов, телевизионных установок предусматривать от сети 
переменного тока по месту их установки, 

5.14. Эксплуатация устройств связи и сигнализации 

5.14.1. Для технического обслуживания устройств связи, сиг­ 
нализации и промышленного телевидения обогатительных фабрик 
предусматриваются штаты эксплуатационного и ремонтного пер­ 
сонала (участок связи), общее количество которого, в зависимо­ 
сти от запроектированного объема средств связи и категории фаб­ 
рики по производительности, приведено в табл. 5.3 и 5.4. 

Таблица 5.3 

Штаты 
обслуживающего персонала связи, сигнализации н промтелевидения по сменам 

(ориентировочно) 

Общынй штат 

количество персонала 

Категория фабрики 
смена HF смена ИЕ смена всего 

0—8 нае 8­­16 час 16—94 час 
or—z0 

от —до OT—20 OTRO 

1 1 2—8 1 4—10 

Il 1 3—9 5—11 

Ht 1 6—14 3 10—18 

Примечания: 1. Максимальные штаты указаны для фабрик, имеющих весь 
комплекс средств связи, предусматриваемых настоящими 
нормами. 

2. Шпаты для обслуживания ИВМ предусматриваются домол­ 
нательно: 

Штат обслуживающего персонала устройств связи обогати­ 
тельной фабрики включается в общий ее штат. 

5.14.2. Требуемое количество обслуживающего персонала 
участка связи дано на основании объемов средств связи, сигнали­ 
зации и промтелевидения для фабрик различных категорий. 

5.14.3. В задачи участка связи входит: 
a) эксплуатация приборов и аппаратов связи, сигнализации 

и промтелевидения на фабрике; 
6) текущий ремонт приборов и аппаратуры. 

54 



5.15. Помещения участка связи 

Участок связи размещается вблизи узла связи или диспетчер­ 
ского пункта и оснащается неойходимыми приборами, инструмен­ 
тами и материалами для эксплуатации устройств связи. Необхо­ 
димые площади для участка связи, в зависимости от объема за­ 
проектированных средств связи, приведены в табл. 5.5. 



Таблица 54 

2 Шта ты 

связи, сигнализации и промтедевидения обслуживающего персонала по системам 
ee 

A § st, gS 
Суммарная емкость станцион­ Линейные въ zy 

ae Ge 

Наименование служб Емкость станционных т ле еной, Мощность равно­ Мощность (общее количество [Е Е g 
Monn 

и должностей устройств АТС a MN: электрохозяйства, электро­ узлов, вт EPC, вт абонентных чек ВЕН В 
часов и пожарной сигиа­ — арах ZEEE a Zon 

ливадии в парах ана a oy ou o яв нах 2 

100­=200 300 220—300 500 
3 

50—100 600 300 1400 до 5 до 5 

Категории по произ водительноети 

i—Il Lil [—II ИТ 1—­И Hl I ИИ 1—1 И 1, i, U1! a, Li, И! 

1 Начальник цеха! 1* 
связи 

2 Инженер зав, 1* 
телефонной 
станцией 1 3 Ст. техник pa­ диозэлектроник 1 4 Техник­радист 

5 Ст. техник it 1 
(ст. электроме­ 
ханик} 

6 Техник (электро­ 2* 1 
механик} о 

7 Линейный монтер 2 1 to 
o 8 Надемоторщик 1 1 
г (монтер) 

9 Дежурный радист 1 
fog (техник) 

10 Монтер­спайщик 1 1 
Ё И Монтер­бригадир 
г 12 Монтер по ремон­ i 1 

ту радиоаппа­ 
ратуры — 13 Дежурный 1 1 
радист­монтер 

2 6 1 2 1 2 И 2 тт 

Примечания: 1. Цифры со звездочкой обозначают, что данный персонал предусматривается при наличин на фабрике своих станционных устройств. 

2. Штат для фабрик ГУ категории в каждом отдельном слу­ чае определяется проектом. 
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Таблица 5.5 

Необходимые площади для размещения служб участка связи на фабриках (ориентировочно) 

Наименование и состав помещений 

Участок связи (служебные 
и вспомогательные  помеще­ 
ния) 

Служебное помещение на­ 
чальника связи 

Узел связи в составе: 

a) АТС со всеми помеще­ 
ниями источника питания; 
электрочасовая станция 

6) Радиоузел 

Пост тревожной сигнализа­ 
ции с приемным аппаратом и 
источником питания 

Horpe6nan площадь в м? для 
различных категорий Рекомендуемое 

месторасположеняе Примечание 

И ш 

Вблизи узла связи или 20 35 50 Площадь для фабрик LV 
диспетчерской категории в каждом 

отдельном случае опре­ 
деляется проектом 

Вблиан узла связи 15­18 16—18 15­18 

Административно­быто­ 125—135 149—150 
вой корпус вли любое 
конторское помещение 

15­2 15—20 15—20 

Помещение проходной 18­20 18—20 18—20 
фабрики наи 
го поста 



Раздел 6. ЭФФЕКТИВНОСТЬ АВТОМАТИЗАЦИИ 
ОБОГАТИТЕЛЬНЫХ ФАБРИК 

6.1. При комплексном проектировании новых предприятий и 
реконструкции или расширении действующих экономическая эф­ 
фективность закладываемых в проект систем и средств автомати­ 
зации отдельно не определяется. 

Определение экономической эффективности автоматизации 
производится только в случае локального проектирования автома­ 
тизации производственных процессов и операций на действующих 
предприятиях. 

6.2. Основными показателями для оценки экономической эф­ 
фективности автоматизации производства, являются: 

a) капитальные вложения, необходимые для внедрения авто­ 
матизации; 

6) себестоимость продукции до и после внедрения автомати­ 
зации; 

6) сроки окупаемости капитальных затрат на автоматизацию. 
6.3. Расчет показателей по капиталовложениям, себестоимо­ 

сти продукции и срокам окупаемости производится по «Типовой 
действующей методике определения экономической эффективности 
капиталовложений н новой техники в народном хозяйстве», выпу­ 
щенной институтом экономики Академии Наук СССР в 1959 году. 

6.4. Для более полной характеристики отдельных сторон эф­ 
фективности внедрения мероприятий по автоматизации, наряду 
с основными, определяются дополнительные показатели до и по­ 
сле внедрения автоматизации: 

повышение извлечения металла в концентрат; 
повышение производительности оборудования; 
сокращение простоев оборудования; 
снижение удельных расходов основных и вспомогательных 

материалов; 
снижение энергетических затрат на единицу готовой про­ 

дукции; 
сокращение численности трудящихся. 

В каждом отдельном случае размер эффективности по каж­ 
дому мероприятию определяется ориентировочно на основании 
опыта внедрения аналогичных мероприятий на других фабриках. 

6.5. В общем виде срок окупаемости капиталовложений на ав­ 
томатизацию производственных процессов определяется по фор­ 
муле: 

где T— срок окупаемости в годах; 
К капиталовложения в автоматизацию, 
С годовая экономия от снижения издержек производства. 
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Таблица 6.1 

Ориентировочная оценка отдельных мероприятий по автоматизации 

Мероприятия Эффективность феерии, ® 

Автоматизация дробильных Снижение простоев сбору­ 10—12 
отделений  (централизованное! донация 
управление,  металлоудаление, Повышение производитель­ 5—10 
контроль состояния конвейеров,| кости оборудования 
забивки  точек,  маслосмазки Сокращение численности ра­ 10—15* 
итд} бочих 

Сокращение удельного рас­ 3—5 
хода электроэнергии 

Автоматизация измельчни­ Повьииение  производитель­ 5—10 
тельных агрегатов кости оборудования 

Сокращение численности ра­ 5­10 
бочих 

Сокращение расхода шаров 85—10 
Сокращение расхода волы 5—0 
Сокращение удельного рас­ 5—10 

хода электроэнергии 
Автоматизация подачи реа­ Сокращение расхода реа­ 5—10 

тентов гентов 
Автоматизация  флотацион­ Повышение извлечения ме­ 1—1,5 

ных, сгустительных и фильт­ талла в концентрат 
ровальных отделений Сокращение расхода вспо­ 2—3 

могательных материалов (реа­ 
генты) 

Сокращение численности ра­ 5—10* 
бочих 

По технологическому персоналу. 

Срок окупаемости не должен превышать нормативных сроков, 
приведенных в табл. 6.2, 

Таблица 6.2 
Срок скупаемоств капиталовложений на автоматизацию 

Максимальный срок оку­ 
Crenenh автоматизации паемости в годах 

Автоматизация отдельных внлов оборудования 1—1,5 
Автоматизация отдельных операций 2—3 
Комплексная автоматизация отдельных цехов н 

переделов 4—5 
Комплексная автоматизация фабрик в целом ‚. G 

В случаях, когда внедрение мероприятия по автоматизации 
производственных процессов обогащения вызывает повышение 
качества продукции (повышение содержания металлов в концент­ 
ратах или промпродуктах) экономическая эффективность, 
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по сроку окупаемости, может быть определена по следующей 
формуле: 

К Ги oy 

где Ц; и Ц.— стоимость годового выпуска продукции в оптово­ 
отпускных ценах до и после автоматизации соот­ 
ветственно; 

Сун С, себестоимость годовой продукции до и после авто­ 
матизации соответственно. 

6.6. В целях достижения максимального экономического эф­ 
фекта, автоматизация контроля и регулирования должна, в пер­ 
вую очередь. предусматриваться для параметров, существенно 
влияющих на снижение затрат по статьям издержек производства 
и операциям технологического процесса наибольшим удельным 
весом в себестоимости продукции. 

JAS ориентации в этом направлении можно руководствоваться 
следующими усредненными данными: 

1. В структуре издержек производства по статьям затрат ос­ 
новную часть составляют: 

a) на фабриках цветной металлургии — затраты на матери­ 
алы (реагенты, шары, фильтроткань} 40—50%, электроэнер­ 
гию 15­20% и зарплату —6—10% 

6) на магнитообогатнтельных фабриках — затраты на матери­ 
алы (стержни, maps, футеровка, фильтроткань) 30%, электро­ 
энергию и воду 20%. 

2. В структуре издержек производства по основным операциям 
основную часть составляют: 

на фабриках цветной металлуртин — затраты на флота­ 
цию 50—55%, измельчение 30%; 

6) на магнитообогатительных фабриках — затраты на измель­ 
чение — 50%, дробление 30%, магнитную сепарацию —8%. 

Наибольший экономический эффект при внедрении автомати­ 
зации может быть получен за счет большей стабилизации про­ 
цесса, и как следствие, улучшения технологических показателей, 
главным образом, повышения извлечения металла в концентрат. 
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Приложение 1 

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ ПРОЕКТИРОВАНИЯ 
ДИСПНЕТЧЕРСКИХ И ОПЕРАТОРСКИХ ПУНКТОВ 

1. Организация рабочего места 

1.1. Проектирование диспетчерских (операторских) помещений 
{в дальнейшем именуемых ДП и ОП) должно быть подчинено 
созданию наиболее благоприятных условий для успешной деятель­ 
ности диспетчера {оператора}, отвечающих техническим и гигие­ 
ническим нормам, психо­физиологическим характеристикам чело­ 
века и эстетическим требованиям. 

1.2. Расстояние от рабочего стола диспетчера (оператора) 
до щита определяется условиями видимости показаний приборов, 
но не может быть более 5 метров. 

1.3. В зависимости от компоновки помещения, общей длины 
щита и допустимого угла обзора, расположение панелей щитов 
может быть прямолинейным, П­образным, трапецоидальным или 
многогранным, 

Конструкция нультов управления может иметь прямолинейную 
или секторную форму и должна быть приспособлена для работы 
сидя. 

В помещениях ДП и ОП рекомендуется оборудовать зону от­ 
дыха в стороне от рабочего места диспетчера (оператора). 

2. Строительная часть 

2.1. Строительная часть должна выполняться в соответствии 
с действующими «Строительными нормами и правилами», «Проти­ 
вопожарными требованиями» СНиПИ­А562, a также «Сани­ 
тарными нормами проектирования промышленных предприятий»— 
СН­245­63. 

2.2. По пожарной опасности помещения ДИ и ОП относятся 
к категориям «Д» (помещения с минимальной пожарной опас­ 
ностью). 
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ДИ и ОП не разрешается размещать в цокольных и подваль­ 
ных этажах, над производственными помещениями с наличием 
в них значительных тепловых выделений и газо­ йли пылеобразо­ 
ваний, а также под помещениями с мокрым технологическим про­ 
цессом. 

2.3. Помещения ДП и ОП, как правило, должны быть без 
окон. Допускается в случае наличия в помещениях наружных 
стен, осуществлять естественное освещение с помощью оконных 
проемов с глухим герметическим остеклением, 

2.4. На помещения ДП и ОП не должны распространяться: 
а} вибрации с амплитудой свыше 0,05 мм при частоте 8— 

15 24 илн 0,03 мм при частоте 15—25 гц; 
6) шум с уровнем свыше 45 06, при частоте 1000 гц. 
Площадь помещений ДП и ОП должна определяться с учетом: 
Г) размещения щитов и нультов; 
2} наличия зоны отдыха; 
3) проходов для обслуживания монтажной стороны щитов и 

пультов, определяемых в соответствии с правилами и нормами об­ 
служивания электротехнических установок. 

Высоту помещений ДИ и ОП принимать не менее 3,6 метра. 
2.5. В рабочей зоне помещений ДП и ОП (пространство между 

панелями шита и рабочим местом дежурного} не должно быть 
колонн. 

Потолок помещения ДП должен быть гладким и не иметь вы­ 
ступающих балок и ферм. 

2.6. Размер основной двери из помещения ДП или OH 
10102700. При площади помещения ДП или ОП свыше 200 a? 
необходимо устройство второй двери, размерами не менее 08Х 
2,4 м. 

Двери должны открываться в сторону выхода из помещения, 
Выход из ДП или ОП в пыльное, сырое или загазованное помеще­ 
ние необходимо устраивать через коридор или тамбур. 

2.7. Двери и другие проемы и отверстия в стенах и перекры­ 
тиях, а также вставки труб для ввода кабелей непосредственно 
в помещения ДП и ОП или в их кабельные каналы и полуэтажи 
должны быть для возможности создания подпора воздуха, на­ 
дежно уплотнены. 

2.8. Покрытие пола должно быть нескользким, не пылящим 
и удобным для обмывки и уборки пылесосами. 

Нагрузка на пол ДП или ОП от установки щитов и пультов 
принимается 500 кг] м?. 

2.9. Прокладку электрических и трубных проводок, за исклю­ 
чением сетей освещения, следует выполнять скрытой в кабельных 
полуэтажах, каналах. 

2.10. Не разрешается прокладка через помещения ДП или ОП 
технологических трубопроводов н магистральных трубопроводов 
отопления, водоснабжения и канализации. 
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2.11. Окраску стен помещений ДЛ и ОП выполнять в соответ­ 
ствии с «Указаниями по рациональной цветовой отделке поверх. 
костей производственных помещений и технологического обору­ 
дования промышленных предприятий» СН­181­61. Потолок дол­ 
жен окрашиваться неосыпающейся светлой краской. 

Разработку интерьеров помещений рекомендуется проязводить 
отдельно для каждого объекта с привлечением художника­кон­ 
структора. 

3. Освещение 

А. Электрическое освещение 

3.1. Освещение ДП и ОП следует проектировать по нормам, 
указанным в табл. 7.1. 

Таблица 71 
Значения величин наименыней освещенности на рабочих плоскостях постоянно 

обслуживаемых щитов и пультов 

Наименьшая Козффи­ 
рабочая осве­ цент И 
шенность ЛК запаса напряжение, 

Освещенность 
5 В 

Система Плоскость нормнро­ he Е источников 
ванин освещенности Е Е 25 аварийного 

Е ym 

28 825 §2 ocnemenud 

ЕЯ 2 a aR as Reo ae 
[ay дя me oO nS 

Общее Горизонтальная 200 75 220 35 10% от норм 
на уровне 0,8 ми рабочего 

ванное вертикальная Ha освещения 
лицевых панелях лдамнами Ha­ 
титов и наклон­ наливания 
ная на лицевых для продол­ 
панелях пультов жения ра­ 

боты 
Вертикальная 150 50 

на монтажной сто­ 
роне панели 

3.2. Освещение ДП и ОП следует проектировать с учетом: 
равномерного освещения поверхностей щитов, пультов H ра­ 

бочего стола; 
6) устранения прямого и отраженного ослепляющего блеска; 
é) ослабления теней; 
2) ограничения пульсаций светового потока; 
9} постоянства освещенности во времени. 
Рекомендуется применение люминесцентных ламп. 
3.3. Аварийное освещение должно питаться от независимого 

источника энергии. При отсутствии последнего допускается уст­ 
ройство в помещениях аварийного освещения для эвакуации, пи­ 
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таемого в соответствии с требованиями ПУЭ, и установка на ос­ 
новных приборах, требующих наблюдения в аварийном режиме, 
дополнительных маломощных светильников, питаемых от акку­ 
муляторной батареи. 

При освещения помещений встроенными светильниками; реко­ 
мендуется применять светильники с рассеивателями, выступаю­ 
щими из плоскости потолка. 

Б. Естественное освещение 

3.4. При проектировании помещений с естественным освеще­ 
нием коэффициент такого освещения следует принимать при 6o­ 
ковом освещении Imn=1,5%, при верхнем и комбинированном 
освещении [‹р=5%. 

Указанные коэффициенты умножаются на К­0,75 — при распо­ 
ложении зданий южнее 45° северной широты и К­1,2 — при рас­ 
положении зданий севернее 60° северной широты. 

4. Отопление, вентиляция и кондиционирование воздуха 

4.1. В помещениях ДП и ОП температура воздуха недолжна 
выходить за пределы 18—25°С, при относительной влажности воз­ 
духа 60­40%. 

4.2. Для отопления ДИ и ОП рекомендуется применять одну 
из следующих систем отопления: 

а) воздушное, совмещенное с вентиляцией, при 2—3З­сменной 
работе; 

6) панельное с замоноличенными стояками и нагреватель­ 
ными элементами; 

в). водяное с «утовленными» радиаторами. 
4.3. При проектировании вентиляции следует учитывать тепло­ 

выделение приборов и средств автоматизации; Вытяжные устрой­_ 
ства проектируются в случае необходимости сверх 4­кратного об­ 
мена воздуха в помещении в час. 

4.4. В помещениях ДИ и ОП и отдельно в тамбурах к ним 
должно быть обеспечено избыточное давление 2—3 им в: ст. чи­ 
стого увлажненного воздуха. 

4.5. Содержание пыли в воздухе помещений ДИ и ОП. не дол­ 
жно превышать 2 ме на as’, 

Есян система вентиляции не может обеспечить требуемых паз 
раметров воздушной среды, в помещениях ДП и ОП должно пре­ 
дусматриваться кондиционирование воздуха. 

5. Магнитное поле 

5.1. Помещения диспетчерских и операторских пунктов (и из­ 
мерительные электропроводки) ие должны располагаться в ме­ 
стах, на которые распространяется действие сильных магнитных 
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полей промышленного электрооборудования ни электроустановок. 
например, рядом, над или под распредустройствами, подстанци­ 
ями, электропечами и т. д. 

Допустимая величина напряженности внешнего магнитного 
поля в местах расположения диспетчерских и операторских по­ 
мещений 400 а/м (5 эрстед). 

Приложение 2 

Перечень 

некоторых нормативных и методических материалов, 
обязательных и рекомендуемых к применению при проектировании 

автоматизации обогатительных фабрик 

1. Указания по проектированию автоматизации производствен­ 
ных процессов СН­281­64. Утверждены Госстроем СССР 28 июля 
1964 г. 

2. Санитарные правила работы с радиоактивными веществами 
fi источниками ионизирующих измерений. 

Утверждены Госсанинспекцией СССР и Госкомитетом по ис­ 
пользованию атомной энергии СССР 25 июля 1960 г. за № 333—560. 

3. Правила устройств электротехнических установок — ПУЭ. 
Издательство «Энергия», 1965. 

4: Правила технической эксплуатации и безопасности электро­ 
установок промышленных предприятий (ПТЭ). Издательство 
«Энергия», 1954. 

5. Указания по проектированию силового электрооборудования 
промышленных предприятий —СН 357—66. Утверждены Toc­ 
строем СССР 22 сентября 1966 г. 

6. Положение о системе планово­предупредительного ремонта 
приборов теплового контроля. Ин­т НИИТеплоприбор; M., 1963. 

7. Типовые нормы времени на ремонт и монтаж контрольно­ 
измерительных приборов для нефтеперерабатывающей и химиче­ 
ской промышленности. 

Центральное бюро промышленных нормативов по труду при 
НИИ Труда. М., 1966. 

8. Рекомендации но оснащению средствами связи общестрои­ 
тельного треста —площадки. Гипротис, 1967. 

9. Проектирование станционных сооружений городских АТС. 
Связьиздат, 1964. 

10, Сборник ведомственных технических условий линейно­ка­ 
бельных сооружений связи. Связьиздат, 1965. 

Типовая методика определения экономической эффектив­ 
ности капитальных вложений и новой техники в народном хозяй­ 
стве СССР, 

Утверждена президиумом АН СССР 22 декабря 1959 г. План­ 
издат, 1960. 
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