1.1 ПИТАЮЩИЙ НАСОС
                       Схема ускоренного выбора насосов типа Warman AH
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ДВА шламовых насоса для тяжёлых условий эксплуатации типа Weir Warman 4/3 D-AHE, с высокопрочным стальным ведущим валом, с усиленным перфорированным рамочным рабочим колесом из сплава A05 с содержанием хрома 27%, с металлической футеровкой, уплотнением с промывочной водой ограниченного потока. 4-х полюсный электродвигатель  мощностью 55 кВт компании  WEG класса энергоэффективности IE2, высокая опора электродвигателя типа CVL, и привод с клиноремённой передачей.  Выравнивающая опорная плита и защитные ограждения. 

В двигателе отсутствуют термисторы для частотно-регулируемого привода (поставка не на мировой рынок горнорудного оборудования) 

Насос оснащён механическим уплотнением и встроенным сальником с подачей промывочной воды.
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	    РИСУНОК 2 - Конструкции узла набивки сальников

	1. Применяется при низконапорном всасывании и положительном напоре
	2. Применяется при высоконапорном всасывании (низкая подача уплотняющей воды)
	3. Применяется при высоконапорном всасывании (низкая подача уплотняющей воды)


ТИПОВЫЕ КОНСТРУКЦИИ УЗЛА НАБИВКИ САЛЬНИКОВ 
Набивка располагается в коробке сальника с задней стороны корпуса насоса. Возможны различные типы набивки в зависимости от решаемых задач и величины давления. 
Обычно вал для увеличения срока службы защищает закалённая и/или покрытая керамикой втулка. Чистая жидкость (чаще всего вода) нагнетается в набивку сальника для смыва твёрдых частиц с вала, а также охлаждения и смазки уплотнения сальника.  Эта жидкость обычно называется "вода для промывки сальника", или "вода для уплотнения сальника" (GSW). На РИСУНКЕ 2 показаны варианты набивки сальника для различных применений.  
Для типа (3) предлагается самый низкий расход воды для промывки сальника, но его техническое обслуживание значительно сложнее, чем для других типов набивки. Использование манжетного уплотнения на месте центрального внутреннего уплотнительного кольца может значительно увеличить срок службы сальника при поддержании очень низких потоков жидкости в уплотнении.
Уплотнение необходимо правильно собирать и обслуживать, в противном случае срок службы уплотнения может сократиться. 
Вода для промывки сальника 
Самым критичным требованием для достижения продолжительного срока службы сальника является подача воды под надлежащим давлением. Для нормальной работы, подача промывочной воды для набивки сальника всегда должна быть выше давления в коробке сальника на 0,7 - 1,1 бар. На практике, давление промывочной воды устанавливается на 0,35 - 0,7 бар выше давления на выходе насоса для компенсации неизбежных колебаний параметров технологического процесса. Этот диапазон обеспечивает достаточное давление воды, поступающей в сальник, для смыва твёрдых частиц, но недостаточное для продавливания уплотнительного кольца сальника.  Надлежащий расход промывочной воды для набивки сальника является следующим по важности требованием, обеспечивающим продолжительный срок службы сальника. Расход промывочной воды для набивки сальника должен обеспечиваться до трёх раз выше минимального расхода, для обеспечения нормального износа набивки сальника. В определённой степени расход воды обуславливается размерами набивки сальника; имеется возможность его регулирования в определённых пределах с помощью гаек набивки сальника. Кроме того, используются регулирующие устройства, самым распространённым из которых являются дроссельные клапаны постоянного расхода, которые поддерживают в достаточной степени стабильный расход воды, подаваемый в сальник, независимо от давления. Это важно в тех случаях, когда для подачи воды в несколько насосов используется один источник промывочной жидкости для сальников. 
Ещё одним важным фактором является качество промывочной воды для сальников. Обеспечение технических требований по отсутствию частиц крупнее 60 мкм возможно при использовании относительно недорогого фильтровального оборудования. 
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ТИПИЧНЫЙ МНОГОСТУПЕНЧАТЫЙ НАСОС МОДЕЛИ CR 

1.2 КОНВЕЙЕРЫ ВЫГРУЗКИ ОСАДКОВ 
ДВА конвейера выгрузки осадков для продольной установки под каждым узлом фильтр-пресса. Предлагаемые узлы разработаны на основе информации, предоставленной потребителем о предполагаемом объёме выгрузки и ударных нагрузках, создаваемых каждым узлом фильтр-пресса. Каждый конвейер оснащён разгрузочным лоткам и бункером для обеспечения полной выгрузки осадка из фильтр-пресса и подачи его на ленту конвейера. Лента разработана на основе данных для проектирования, приведённых ниже, и предусматривает разгрузку через второй бункер на поперечный передаточный конвейер, который перемещается под углом 900 относительно конвейеров выгрузки осадков из фильтр-прессов.   
ДАННЫЕ ДЛЯ ПРОЕКТИРОВАНИЯ
(1)
Весь проект должен планироваться и разрабатываться в метрической системе мер с использованием единиц измерения международной системы СИ 
(2)
Новые конструкции должны разрабатываться в соответствии с требованиями стандартов BS449 и BS5950.

(3) Во всех случаях должна использоваться сталь марки 43A, в соответствии с требованиями стандарта BS.4360, Часть 2 (1969).

(4) Предполагаемый сухой объёмный вес медного концентрата составляет 1668 кг/м³.
Примечание: Конвейер разрабатывается на основе информации, предоставленной компанией Latham Russia, предполагающей производительность 25 тонн в час при оптической плотности 2,7, при загрузке 8 часов в день, с использованием прямого пуска при полном напряжении. 
ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К МЕХАНИЧЕСКИМ ЭЛЕМЕНТАМ/КОНСТРУКЦИИ 
Лента конвейера
Допускается одно вулканизированное соединение конвейерной ленты типа Fenner Dunlop.

Барабаны конвейера
Несущие барабаны в общем случае имеют диаметр 127 мм, 5 роликов, лотковые роликовые опоры под углом 30 градусов, с набитыми консистентной смазкой и герметизированными для увеличения срока службы шариковыми подшипниками диаметром 25 мм, и многокромочными манжетными уплотнениями.  
Несущие барабаны конвейера устанавливаются с максимальным расстоянием между осями 1200 мм.
Поддерживающие барабаны трубчатого типа, диаметром 127 мм. Барабаны оснащаются набитыми консистентной смазкой и герметизированными для увеличения срока службы шариковыми подшипниками диаметром 25 мм, с максимальным расстоянием между осями 3 метра. 
Амортизирующие барабаны располагаются в зоне подачи осадка, 5 роликов диаметром 127 мм под углом 45 градусов. 
Противоударная опорная подушка
Предполагается установка противоударной опорной подушки с номинальным размером 8190 мм и длиной 13230 мм, аналогично существующей конструкции.  

Приводной механизм конвейера
К моменту оформления заказа потребуется подробная техническая информация, которая позволит запустить в производство приводной шкив конвейера. Предусматривается изготовление новой рамы привода для размещения следующих компонентов:

Проект 1 - электродвигатель мощностью 11 кВт,  муфта, и редуктор. 
Проект 2 - электродвигатель мощностью 18 кВт,  муфта, и редуктор. 

Шкивы и валы конвейера
Все шкивы конвейера должны иметь конструкцию, предназначенную для тяжёлых условий эксплуатации, и изготавливаться из мягкой стали. 

Каждый шкив должен иметь две диафрагменных пластины для снятия напряжений и повышения жёсткости.  

Валы должны быть прикреплены к барабанам без запирающих элементов. 
Приводные шкивы должны быть выпуклыми, и иметь механически обработанные поверхности, кромки и внутренние проточки, и резиновую обтяжку толщиной 10 мм с шевронным рисунком, натяжные шкивы быть выпуклыми и иметь гладкую резиновую обтяжку, остальные шкивы должны быть плоскими и иметь гладкую резиновую обтяжку.   
Диаметры шкивов не должны быть меньше минимально требуемых, рекомендованных изготовителем конвейерной ленты для определённого количества опор и максимального рабочего натяжения. Толщина обечайки барабана после окончательной обработки должна быть не менее 8 мм. 
Все валы должны быть изготовлены, как минимум, из стали марки 080 M40 (EN8), и должны иметь конструкцию в соответствии с требованиями стандарта B.S.970 (1955)

Все радиусы на переходах диаметров вала должны быть достаточного размера и на них должны отсутствовать следы от инструмента. 
Максимальный перепад по диаметру не должен превышать 20 мм. 
Изгиб валов должен ограничиваться соотношением 1/1600, и максимальное напряжение при изгибе не должно превышать 50 Н/мм2.

Выпуклость должна составлять 6 мм на 300 мм.
Подшипники валов конвейера
Все подшипники должны быть модели Cooper 01 Series, разъёмного типа, самоустанавливающимися роликовыми, в опорном установочном корпусе, с максимальным сроком службы 50 000 часов.

Каждый вал должен быть оснащён одним подшипником с неподвижной опорой (GR) и одним подшипником с подвижной опорой (EX).

Корпуса подшипников должны устанавливаться на опору с помощью регулировочных винтов для первоначального выравнивания.
Все подшипники должны устанавливаться с наружной стороны корпусов/лотков для удобства технического обслуживания. 
Измельчители осадка
Измельчители осадка в виде плоских пластин размером 100 x 6 предназначены для дробления осадка. 
Лотки
В общем случае лотки могут иметь фланцевую, сварную, или болтовую конструкцию, и изготавливаться из пластин толщиной 6 мм из мягкой стали, должны иметь достаточную жёсткость и соответствующее количество опор. 
Все лотки должны иметь конструкцию, обеспечивающую свободный поток перемещаемого материала. 
Пластины лотков из мягкой стали должны иметь минимальную толщину 6 мм при расположении под головным барабаном, и толщину 3 мм при расположении над головным барабаном, и должны быть оснащены смотровой дверцей. 
Пластины ограждающей юбки
Пластины юбки 536 x 6 мм и держатели юбки должны изготавливаться из специальной резины для ограждений размером 150 x 10 мм, и оснащаться зажимами для ограждений проходческих конвейеров. 
Защитные ограждения
Предлагаются к поставке и установке следующие виды защитных ограждений, соответствующих требованиям стандарта BS7300: 1990.

1) Защитные ограждения привода
2) Защитные ограждения юбки
3) Защитные ограждения поддерживающих роликов
Все защитные ограждения должны изготавливаться из мягкой стали и сварных сеток, и в общем случае должны, в соответствии с требованиями, ограждать пространство между нижней поверхностью фильтр-пресса и верхней поверхностью ленточного конвейера.  
Отделка
Все стальные конструкции должны быть зачищены от окалины, после чего на них должно быть нанесено гальваническое покрытие в соответствии с требованиями стандарта BS EN ISO 1461.

Все элементы лотков/пластин должны быть окрашены по следующей технологии:
Пескоструйная очистка в соответствии с требованиями стандарта SA2.5 

Один слой толстослойного (75 микрон) защитного покрытия фосфатированием 
Один слой (50 микрон) грунтовки (цвет по согласованию)

Лотки должны иметь полностью обработанные наружные поверхности, внутренние поверхности должны иметь только защитное покрытие. 
Футеровка не обрабатывается.

Вся краска должна наноситься вне пределов рабочей площадки. Любые повреждения, нанесённые на рабочей площадке, должны быть покрашены в процессе монтажа. 
Крепёжные изделия должны иметь светлое цинковое покрытие, и не подвергаются дальнейшей обработке.  
Оборудование, приобретаемое на стороне, должно поставляться с отделкой по стандартам изготовителя, и не подвергаются дальнейшей обработке. 
Технический проект
Полный технический проект с компоновочными и планировочными чертежами, все прикладные инженерные расчёты, описания методик, оценка рисков. Руководство по эксплуатации и техническому обслуживанию. 
ПЕРЕЧЕНЬ ПОСТАВЛЯЕМОГО МЕХАНИЧЕСКОГО ОБОРУДОВАНИЯ
Приводной барабан
Первый и второй
Номинальный диаметр 450 мм  x 1500 мм ширина, выпуклая поверхность, оснащён валом 110 мм и 80 мм подшипниками модели Cooper 01 series. Резиновое покрытие толщиной 12 мм с ромбовидным рисунком.
Амортизирующий барабан
Первый и второй
Номинальный диаметр 300 мм x 1500 мм ширина, выпуклая поверхность, оснащён валом 100 мм и 80 мм подшипниками модели Cooper 01 series.


Хвостовой барабан
Первый и второй
Номинальный диаметр 350 мм x 1500 мм ширина, выпуклая поверхность, оснащён валом 100 мм и 80 мм подшипниками модели Cooper 01 series.
Скребки
Один
С пружинной регулировкой, оснащён полиуретановыми накладками.
  

Юбки ограждения
Один комплект 
В месте загрузки конвейера.
Натяжное устройство ленты
Одна пара




Винтовое натяжное устройство в хвостовой части. 
Вытяжная проволока
Два комплекта
Полная длина, с любой одной стороны конвейера. 
Датчик вращения
Один 
Индуктивный бесконтактный датчик на хвостовом барабане.
Приводной электродвигатель

Поставка DVE.

Редуктор и муфта
Поставка DVE.

Барабаны





 
Один комплект
Лотковые барабаны, диаметром 127 мм, 5 роликов, угол развала 30 градусов. 
Комплект поддерживающих барабанов диаметром 127 мм, трубчатого типа  

Комплект амортизирующих барабанов 
Противоударная опорная подушка
Одна
Номинальная длина 8000 мм 

Конвейерная лента
Ширина 1500 мм. Также ширина 2440 мм (подлежит уточнению)

1.3 ПЕРЕДАТОЧНЫЕ КОНВЕЙЕРЫ ДЛЯ ОСАДКА
ДВА внешних передаточных конвейера устанавливаются под углом 90o к конвейерам выгрузки осадка, расположенным под каждым фильтр-прессом. Предполагаемая длина конвейера на данной стадии составляет 20 м, он устанавливается с наклоном под углом 10o, подъём в сторону разгрузочного конца установки. Питание конвейеров должно осуществляться с помощью разгрузочных бункеров, расположенных на концах конвейеров выгрузки осадка из фильтр-прессов. Предусматривается возможность размещения третьей установки, в случае возникновения такой потребности в будущем. 
Общие технические требования к механическим конструкциям, аналогично изложенным в параграфе 3.14
Полная высота напора насоса (футы)





Полная высота напора насоса (метры))





Галлоны США в минуту (галл/мин)





Кубические метры в час (м3/ч)








