ОБОРУДОВАНИЕ. 

10. НЕКОТОРЫЕ  ЭЛЕМЕНТЫ  ПРОЕКТИРОВАНИЯ  ПРОИЗВОДСТВА

  ЯЧЕИСТЫХ  БЕТОНОВ  ПО  БЕЗАВТОКЛАВНОЙ    И  РЕЗАТЕЛЬНОЙ ТЕХНОЛОГИИ  МОЩНОСТЬЮ  ОТ  100 м3 в сутки.



      В данном разделе приводится принципиальная схема построения безавтоклавного производства по резательной технологии мощностью 100-180 м3 в сутки. В основе такого производства лежит использование безэстакадных модульных загрузочно-дозируемых комплексов серии "МАНИПУЛЯТОР".  Эскизное проектирование по данной схеме производства разработано Компанией ЗАО «КНСТ»  по заказу для строительства завода в Подмосковье.

      - ОБЛАСТЬ РЕШАЕМЫХ ЗАДАЧ ПРОИЗВОДСТВА ЗАВИСИТ ОТ ПЯТИ ФАКТОРОВ:  1. - качество выпускаемого продукта; 2. - его себестоимость; 3. - мощность производства; 4. - степень автоматизации и компьютеризации производства; 5. - ассортимент выпускаемой продукции. Все пять параметров связаны между собой. Идеальная цель - оптимизировать эти параметры и на выходе получить продукт качественный и дешёвый.

      - НА СЕГОДНЯ, БЕЗАВТОКЛАВНЫЕ ТЕХНОЛОГИИ НАСТОЛЬКО БЫСТРО РАЗВИВАЮТСЯ,  что для изготовления, например, 180 кубометров продукции в сутки, можно просто освоить 3-мя мобильными установками и для этого не нужно автоклавного производства с большими цехами, наличие громоздкого и дорогостоящего оборудования. Себестоимость механизмов и выпускаемой продукции будет меньше автоклавного варианта при одном и том же качестве продукта. Строящиеся заводы по безавтоклавной технологии, на сегодня, отвечают самым современным требованиям.

      - ПРОЕКТИРОВАНИЕ СОВРЕМЕННЫХ ЗАВОДОВ ПОЗВОЛЯЮТ РЕЗКО УВЕЛИЧИТЬ АССОРТИМЕНТ ВЫПУСКАЕМОЙ ПРОДУКЦИИ  за счёт гибкости применяемых технологий в производстве. Или это одновременное производство газобетона ИЛИ пенобетона по "безпесочной" технологии. Или производство ячеистых бетонов по "песочной" технологии. Здесь, наполнителями могут являться обычный речной или карьерный песок или его заменители. Или различного рода дисперсионные порошки, измельчённые до размеров частиц 0-15 микрон. Применение технологий с измельчением цемента, различного рода наполнителей или их заменителей на Кавитаторах или с помощью Дробительно-Измельчительных машин типа ДИМГ. Производство различного рода "сеннгвич" из газобетона и пенобетона, плит перекрытий и стен, фасадной части. Производство сухой строительной ячеисто-бетонной смеси.

      - КАЖДАЯ ПРИМЕНЯЕМАЯ ПО ОТДЕЛЬНОСТИ ТЕХНОЛОГИЯ ИМЕЮТ СВОИ ОСОБЕННОСТИ И ПРЕИМУЩЕСТВА.  Применение совокупности технологий на одном производстве (в какой то степени) будет иметь свой положительный резонанс. Решение отмеченных выше задач при проектировании производства позволит уменьшить себестоимость продукции, увеличить качество и продажную привлекательность выпускаемой продукции, уменьшить сроки окупаемости вложенных затрат при строительстве завода.

10.1.  ВЫБОР  ОБОРУДОВАНИЯ  И  ЕГО  ПРЕИМУЩЕСТВА.

         ЗАО "Компания Новые Строительные Технологии" уже долгие годы ведёт научно-технические поиски по разработке механизмов, отвечающие самым современным требованиям. Более того, ЗАО "КНСТ" усложнила для себя задачу: комплексы не только должны быть полностью автоматизированными, но и мобильными и по своим характеристикам (качеству выпускаемой продукции, их объёму и.т.д.) не уступать стационарным заводам. Решение такой задачи усложняется на порядок, если стационарный автоматизированный завод «упаковать» (в какой то степени) в небольшие мобильные установки , что в свою очередь, необходимо перейти на необычные, и в тоже время простые схемы производства.

      На протяжении 5 лет Компанией развивается направление БЕЗЭСТАКАДНОЙ СХЕМЫ ПРОИЗВОДСТВА ячеистых бетонов на основе разработанных МАНИПУЛЯТОРНЫХ комплексов. Данное направление позволяет перейти на мобильные и модульные методы дозирования и загрузки входных компонентов, резко уменьшить кол-во дозаторов, протяжённость транспортёров и их металлоемкость. Одним дозатором можно проводить весовое взвешивание от 2-х и более компонентов. В эстакадной  схеме производства для весового взвешивания каждого компонента необходимо конструировать свой дозатор. Отметим, что стоимость одного современного дозатора с электронным контролем составляет более 500 тысяч рублей. Использование Манипуляторных комплексов позволяет уйти от громоздких и объёмных транспортёров, шнеков и дозаторов. Нет необходимости сооружать громоздкие эстакады для крепления механизмов.  

         Для решения перечисленных выше задач используется следующее базовые механизмы, разработанные ЗАО «КНСТ»:

       1. ВЫБОР СМЕСИТЕЛЯ. Смеситель с его характеристиками является основным и ответственным аппаратом, предназначенным для интенсивной и длительной эксплуатации в производстве ячеистых бетонов. В данном случае используются Смесители Активаторы циклического типа с Нижним приводом объёмные (1,0 м3 ёмкость) для приготовления Газобетона серии (САН-1,0Г), усиленной степенью защиты от износа привода смесителя и подшипникого узла, применительно к большим скоростям вращающегося ротора смесителя (от 1000 оборотов в минуту), при высокой массе размешивания (от 1,2 тонны). Данные смесители позволяет перейти на простые и более экономичные схемы загрузки и дозирования входных компонентов; разработать герметичные ёмкости смесителя для производства пенобетона; резко уменьшить выплёскивание смеси наружу при работе смесителя; получить более однородную структуру смеси; оперативно провести наладку рабочих узлов в результате аварийной остановки смесителя.

      В силу интенсивной и длительной эксплуатации смесителей и небольшой стоимости «Манипуляторных» комплексов, наметилось направление в проектировании резервной линии в производстве ячеистых бетонов.

       1.2. Смесители данного класса могут быть доработаны механизмом «кавитации» вращающихся масс на больших скоростях. Эффект кавитации может позволить  уменьшить энергозатраты и  расход цемента, улучшить качество производимого продукта. 

       1.3. Главным требованием к смесителям являются небольшая их металлоёмкость;  модульная структура построения, уменьшение веса и габаритов узлов устройств, быстрота сборки и разборки, простота транспортировки и надёжность механизмов. Смесители гарантируют стабильность по составу приготовленной смеси при идеальном дозировании входных компонентов. Подробное описание смесителей и их отличия от других смотрите на сайте.
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На фотографии указан смеситель нового класса  серии (САН-0,75Г).

       2. ВЫБОР ЗАГРУЗКИ И ДОЗИРОВАНИЯ КОМПОНЕНТОВ. Для этих целей, впервые, разработаны загрузочно-дозируемые комплексы серии «Манипулятор». Комплексы позволяют применить принципиально новую схему безэстакадного производства, резко уменьшить металлоёмкость и стоимость комплекта оборудования, увеличить мощность и качество выпускаемой продукции.

      2.1. Манипуляторы являются универсальными установками для объёмно/весового дозирования и загрузки входных компонентов в смеситель. Одно устройство позволяет дозировать и загружать последовательно от 2-х и более компонентов в смеситель. Для надёжного весового дозирования установки могут комплектоваться "весами платформенными" с электронным контролем (крупногабаритным цифровым индикаторным табло) и множеством программ их сопровождения. В этом случае точность взвешивания материалов может составлять менее 1%.  «Манипуляторные» комплексы комплектуются к смесителям новой Серии (САН-1,0Г). 

      2.2. По сравнению с эстакадной схемой производства, один манипуляторный комплекс позволяет заменить громоздкие и объёмные стационарные ленточные транспортёры для подачи песка; винтовые шнеки для подачи цемента; объёмные и громоздкие дозаторы для цемента и песка; массивные эстакады для крепления массивных механизмов. Одно небольшое устройство позволяет в одном бункер-дозаторе дозировать и загружать последовательно от 2-х и более компонентов в смеситель. То есть, дозирование нескольких компонентов сводится к одному дозатору, а не к множеству дозаторов, как это делается в эстакадной схеме. Один современный комплект дозирования с электронным контролем над дозированием стоит более 500 тысяч рублей. Отсюда следует одна из статей экономии «Манипуляторного» комплекта.  

      2.3.  Согласно Прайс-лист, манипуляторные комплексы  в 2-4 раза дешевле эстакадной схемы производства, менее энергоёмкие (почти в 2 раза), занимают меньшие производственные площади и являются наиболее гибкими при проектировании заводов с негабаритным помещением. Универсальность установки заключается в простоте схемы загрузки и дозирования входных компонентов, в быстроте сборки и разборки, в относительной легкости и небольших размеров узлов устройства, в простоте транспортировки.  Загрузочно-дозаторные манипуляторные установки могут эффективно использоваться для производства строительной сухой смеси непосредственно на открытой площадке, для ведения строительных работ методом «Монолитная заливка».

2.4. Отдельные серии  «Манипуляторных» комплектов в технологии производства безавтоклавного ячеистого бетона могут использоваться совместно с технологиями «Кавитаторов - Диспергаторов» и Дробительно-измельчительной технологии  (ДИМГ, см. ниже). 
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На фотографии указан Загрузочно-дозируемый комплекс  «Манипулятор» без тележки и дозатора воды.

       3.  ВЫБОР  МАШИНЫ  ДРОБЛЕНИЯ,  ИЗМЕЛЬЧЕНИЯ и ГРОХОТА материалов. При разработке технологий приготовления безавтоклавных ячеистых бетонов возникает важная задача - в уменьшении себестоимости выпускаемого продукта.  Анализ показывает, что 60-70% в себестоимость выпускаемой продукции вкладывают затраты по цементу. Уменьшить составляющую по цементу в технологии приготовления ячеистых бетонов, значит резко уменьшить себестоимость в изготовлении изделий. При уменьшении цементов в 2 раза, по сравнению с действующими нормами, себестоимость продукции уменьшается в 1,5 раза. Зато, сроки окупаемость комплекта оборудования уменьшаются также в 2 раза. При пропускании входных компонентов через измельчительные машины может происходить дополнительное диспергирование и активация материалов. В результате чего может изменяться структура и свойства композиционных материалов. В связи с данным эффектом в производстве ячеистых бетонов актуально решение следующих задач: 

         А). Подготовка входных компонентов. Сюда входит процесс дробления и измельчения материалов  (цемента, песка, различного рода кусковых пород и пр.) до размеров частиц согласно принятой технологии. Отсев входных компонентов на выходе установки до модуля крупности согласно технологии приготовления ячеистой массы. Данные факторы  улучшают качество выпускаемого продукта.

         Б). Измельчение цементов, различного рода шлаков, клинкер и др. подобных заменителей до размеров частиц 0-15 микрон  в целях увеличения удельной поверхности "как вяжущего материала" (м2/грамм) и тем самым увеличение марки цемента или его заменителей. При повышении удельной поверхности частиц цемента химическая активность вяжущей составляющей может усиливаться в процессе приготовления смеси. Данный фактор может привести к резкому УМЕНЬШЕНИЮ ЦЕМЕНТОВ в производстве ячеистых бетонов и тем самым снизить себестоимость выпускаемой продукции,  повысить качество выпускаемого изделия.

         В). Разработка мобильных небольших установок производства цементов, его заменителей или их составляющих в небольших объёмах.  Как показал практический эксперимент, такой цемент можно получить в результате измельчения определённого типа шлаков и клинкер. Такие работы ведутся и дают положительные результаты.

         На практике, такие задачи решены частично или решены на уровне применения устаревших технологий. Здесь, сконцентрировано внимание на решении одного вопроса, от которого зависит решение всех отмеченных выше трёх задач. А именно, необходимо наличие дробильной измельчительной установки с отмеченными выше параметрами. При проектировании производства предлагается Дробильная Измельчительная Машина Грудина (далее ДИМГ), которая и позволяет получить на выходе тонкодиспергированный порошок размерами в интервале 0-30 микрон.  На сегодня известны установки с такими параметрами. Машина ДИМГ имеет ряд преимуществ перед известными установками. Поэтому мы и остановились на этой машине. 

      Техника и технология ДИМГ не имеют аналогов в мировой практике.  В отличие от существующих дробилок и мельниц рабочие органы таких установок не участвуют непосредственно в разрушении структур исходного материала, а придают ему определённый характер движения, создают условия для принудительно-динамического саморазрушения и измельчения, в котором используются все виды дезинтеграции. За счёт инерционных сил и разности линейных скоростей происходит деформация, разрушение и измельчение загружаемого материала. Основной разрушительной силой служит силовое поле, которое и воздействует на загружаемый материал. Это поле в 300-1 200 000 раз превышает поле земного притяжения. 

      Машина ДИМГ отличается от других: а). Многофункциональностью. В одной машине ДИМГ происходит одновременный процесс дробления, измельчения и просеивания материалов. б). Большим диапазоном кратности помола. в). Может переработать кусковой материал любой твёрдости, кроме металлосодержащих, как в сухой, так и во влажной среде. Более подробное описание ДИМГ  смотрите на сайте. 
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На фотографии указана одна из серий Дробительно-Измельчительной Машины ДИМГ.

      4. ВЫБОР  ДИСПЕРГАТОРА-КАВИТАТОРА. Само название данного класса механизмов пришло из НАНОТЕХНОЛОГИИ КОМПОЗИЦИОННЫХ СТРОИТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ с применением ДИСПЕРГАТОРОВ-ГОМОГЕНИЗАТОРОВ КАВИТАЦИОННОГО ТИПА. Явление кавитации, возникающее при течении несжимаемых жидкостей, вызывают разрыв молекул веществ, их рекомбинацию, изменения структуры и свойств таких жидкостей. При пропускании входных компонентов на кавитационных установках происходит дополнительное диспергирование и активация материалов. В результате чего изменяются структура и свойства композиционных материалов. Данный эффект может позволить увеличить удельную поверхность цемента и как следствие, уменьшить его расход. Повысить качество производимого продукта. Данный эффект изучается на практике и находится в стадии своего развития. В безавтоклавном производстве, внедрение  «Кавитаторов» рекомендуется использовать совместно с Дробительно-Измельчительной технологией типа (ДИМГ) для получения дисперсных порошков цемента и различного рода наполнителей размерами 0-30 микрон. Внедрение данного комплекта оборудования может уменьшить себестоимость и улучшить качество произведённого продукта. Особенно это необходимо для экономии производства по  безпесочной технологии.

      4.1. «Кавитаторы» могут комплектоваться к «Манипуляторным» комплексам при соответствующей доработки установки. «Кавитаторы» позволяют:

     - приготовить цементное молоко для смесителя. Это может позволить улучшить качества приготовленной смеси;

     -  приготавливать смесь (газобетонную или пенобетонную) в «кавитаторных» камерах с постепенным накапливанием приготовленной смеси в смесителе. «Кавитаторы» - это высокоскоростные турбины, для которого необходимо наличие  слива приготовленной смеси.
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На фотографии указан один из простейших «Кавитаторов», 100 литровый для приготовления пенобетонной смеси по песочной технологии. Более подробное описание смотрите на сайте.

10.2. ПРИНЦИПИАЛЬНАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА ПРОИЗВОДСТВА БЕЗАВТОКЛАВНОГО ЯЧЕИСТОГО БЕТОНА ПО РЕЗАТЕЛЬНОЙ ТЕХНОЛОГИИ. 

      В ОСНОВЕ ПРОЕКТИРОВАНИЯ  безавтоклавного производства мощность от 100 м3 выпускаемой продукции в сутки лежит безэстакадная схема подачи, дозирования и размешивания входных компонентов на основе "МАНИПУЛЯТОРНЫХ" комплексов, разработанные Компанией ЗАО "КНСТ".  ДАННЫЙ ПОДХОД В ПОСТРОЕНИИ ПРОИЗВОДСТВА ПОЗВОЛЯЕТ: 

      а).   Построить производство неавтоклавного ячеистого бетона МОЩНОСТЬЮ ОТ 100 м3 выпускаемой продукции в сутки;

      б).    ПОЭТАПНО ПРОВЕСТИ механизацию, автоматизацию и компьютеризацию производства и с наименьшими потерями; 

      в).   Гибко построить производство для ОДНОВРЕМЕННОЙ РЕАЛИЗАЦИИ СОВОКУПНОСТИ ТЕХНОЛОГИЙ по газобетону и пенобетону  и как следствие, выпускать продукцию с разнообразным ассортиментом отмеченным выше; 

   г).    ВЫБРАТЬ ОБОРУДОВАНИЕ, удовлетворяющее самым современным требованиям.    

      Принципиальная технологическая СХЕМА ПРОИЗВОДСТВА БЕЗАВТОКЛАВНОГО ЯЧЕИСТОГО БЕТОНА ПО РЕЗАТЕЛЬНОЙ ТЕХНОЛОГИИ  показана ниже на фотографии 1. Схема разрабатывалась с учётом существенной неровности пола цеха по всей длине. Тем не менее, используя мобильность "Манипуляторный" комплексов, удалось построить полуавтоматическую линию для выпуска продукции мощностью от 100 м3 в сутки. Технология производства делится на зоны, указанные в данной схеме:

      а). Зона приготовления и розлива приготовленной ячеистой смеси в формы (в документе 1 указано буквой (а))  включает склады (хранилище) для хранения и подачи входных компонентов в бункер-дозаторы «Манипуляторных» установок. На три комплекта «Манипуляторных» установок приходится по два склада (хранилища). Один для цемента, другой для заданного наполнителя. Склады (хранилище)  и бункер-дозаторы соединяются между собой транспортёрами шнекового типа. Каждый «Манипуляторный» комплект может работать в автономном режиме независимо от других и обслуживать только свои формы.

      Входные компоненты, необходимые  для приготовления ячеистой смеси  по безавтоклавной технологии (газобетонной или пенобетонной), подаются в бункер-дозатор и дозатор воды своей  «Манипуляторной» установки и после дозирования воды и весового взвешивания компонентов загружаются в смеситель для размешивания этих материалов. Смеситель на самоходной тележке перемещается к соответствующей форме и выливает приготовленную смесь в эту форму. Далее, смеситель возвращается к «Манипуляторной» установке для приготовления, следующего замеса. Один приготовленный замес заливает одну форму. Объём одной формы составляет 1,140 м3 готовой продукции. Один «Манипуляторный» комплект обслуживает 10 форм. Три «Манипуляторных» комплекта могут одновременно обслуживать 30 форм. Технологическая выдержка для подъёма смеси и набирание «съёмной» прочности приготовленного массива в форме, производится в данной зоне. После набора распалубочной прочности (в соответствии с регламентом) форма с массивом перемещается в зону распалубки и подготовки форм.  

      б). В зоне распалубки и подготовки форм (в документе 1 указано буквой (б)) борта формы убираются. Цельный массив без бортов перемещается в зону «Резки» (в документе 1 указано буквой (в)). Далее, при помощи воздуха борта и возвращённое днище форы из зоны «резки» очищаются от грязи, смазываются соответствующей пропиткой, проводится сборка формы с технологическим поддоном. При сборке формы должен иметься резерв технологических поддонов согласно регламенту. Резерв технологических поддонов пополняется после Температурной Обработки (ТО) в пропарочной зоне (г).  Форму готовят обратно для перемещения в зону «приготовления….». В данной зоне должен, подведён воздух, а также выделено место для складирования пропитки.  Кол-во мест для размещения форм в данной зоне составляет 20. Для удобства, место для формы должно быть оборудовано (форма ложится на два  швеллера).

      в). В зону «резки» (в документе 1 указано буквой (в)) подаются разбортованные массивы на технологических поддонах с прочностью не более 4 кг/см2. Далее, массив проходит срезку «горбушки» на подрезочном модуле. Срезанную «горбушку» или «обратка» складируют в специальную ёмкость для возврата. Готовые изделия получаются после резки массива на резательном комплексе. Здесь, используется Комплекс Резательно-Струнный Универсальный РКГБ-12 производительностью 6 м3/час. Разрезанный массив на технологических поддонах  подаётся в пропарочную зону (г) для тепловой обработки до набора массивом отпускной прочности 50-70%. Заполненную ёмкость «горбушкой» подают в зону (е) для дальнейшего её применения.  

     г). Зона пропаривания продукции (в документе 1 указано буквой (г)) состоит из 7 секций, из них одна секция находится всегда в стадии загрузки. В каждой секции может пропариваться максимально 8 технологических поддонов. В одном поддоне размещается 1,140 м3 готовой продукции. Разрезанный массив на технологических поддонах  подаётся в пропарочную зону (г) для тепловой обработки до набора массивом отпускной прочности 50-70%. Разрезанные массивы на технологических поддонах, поочерёдно, накапливается на 7 механизированных тележках и после очередного заполнения тележки подаются в свою секцию на пропаривание. Регламент пропаривания продукции  составляет 12-24 часа и зависит от интенсивности (давления) и температуры подачи влажного воздуха в секции. Секции (или камеры) должны быть максимально герметичными. Приготовление влажного воздуха производится в отдельном помещении при помощи парогенератора (в документе 1 указано цифрой 6). Влажный воздух подаётся в каждую камеру отдельно. Образованный конденсат в камерах стекает в отстойник, расположенный также в узле (6). После температурной обработки готовые изделия перекладываются с технологического поддона на транспортные поддоны, упаковываются и отправляются на склад готовой продукции (д). Технологические поддоны отправляются в зону (б) подготовки и сборки форм для новой заливки.   

     д). После пропаривания и упаковки, продукция подаётся на площадку для складирования и своего отстаивания (в документе 1 указано буквой (д)). Время отстаивания продукции на складе зависит от набранной (отпускной) прочности изделия в пропарочной камере. Чтобы не было эффектов «трещиноватости», «карбонизации» и «усадки»  при ведении строительных работ из этих изделий, по регламенту «мокрые» изделия должны отстаиваться (без пропаривания) 28 дней, как и для всех бетонов. Использование пропарочной камеры резко уменьшает время добора оставшейся прочности изделия.  Прочность ячеистого изделия  добирается в результате медленного ухода воды из блока и эндогенных процессов. В блоке должно оставаться воды от 5 до 35% в зависимости от применяемой технологии. В данной схеме указана площадка для складирования и отстаивания готовой продукции на 216 м3 продукции.

      з). В правой части цеха на первом этаже должна располагаться котельная (в документе 1 указано буквой (з)). На втором этаже котельной располагаются накопительные ёмкости нагретой воды для её подачи в зону «приготовления…» (в дозаторы воды). Вертикальное сечение котельной и накопительных ёмкостей указано в документе 1-3.

      В правой части цеха (в документе 1 указано буквой (е)) располагаются лаборатории для анализа полученного продукта и отработки технологий. Располагаются помещения для складирования химических компонентов и приготовления различного рода суспензий. Располагаются мастерские ремонта и профилактики оборудования, компрессорная станция и пр.

       е).  В зоне (е) предлагаем расположить небольшое производство по использованию отходов из «горбушки» для выпуска различного рода плитки (тротуарной, облицовочной и др.), как это делается на других предприятиях. Для создания такого производства не нужно больших вложений, зато расширится ассортимент выпускаемой продукции. Как показала практика, измельчение горбушки и возврат в технологическую цепочку не даёт больших положительных результатов. В нашем случае, нет места для дробительной установки. Для повторного дозирования «горбушки» необходимо спроектировать и изготовить дополнительное приёмное устройство. В корне изменить принцип дозирования компонентов. Для подачи «горбушки» обратно в дозатор необходимо найти дополнительное время и механизмы для её перемещения. В этом случае выгоднее утилизировать данные отходы.      

      ж). В правой части цеха (в документе 1 указано буквой (ж)) располагаются офисы, бытовые помещения.

Предполагаемое энергопотребление базового оборудования при работе 3-х комплектов:

- смеситель, 22-25 кВт х 3                                                     75 кВт,

- тележка самоходная для смесителя, 2,2 кВт х3             6,6 кВт,

                             - комплекс «Манипулятор», 5 кВт х 3                                 15 кВт,

                             - тележки самоходные для пропаривания, 11 кВт х 7      77 кВт,

                             - транспортёры РТ-250, 3,7 кВт х 6                                  20,2 кВт,

                             - компрессор, 10 кВт х 2                                                      20 кВт,

                             - резательный комплекс РКГБ-12, 6 кВт                          6 кВт,

                             - кран-балки, 5 кВт х 2                                                       10 кВт,

                             - ремонт (сварка, зачистка и пр.), 10 кВт                       10 кВт.

                                                                                              ________

             всего, примерно:                                                     239,8 кВт.

      Предполагаемое энергопотребление базового оборудования при работе 2-х линий составляет 160 кВт.                                                           

     Рассмотренные схемы производства, а также предполагаемое энергопотребление базового оборудования являются временными и могут корректироваться при дальнейшем анализе.

10.3. ТЕХНОЛОГИЯ  ПРОИЗВОДСТВА  С    ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ    ДИСПЕРСИОННЫХ       ПОРОШКОВ  И  ЭФФЕКТОВ  ДИСПЕРГИРОВАНИЯ  И  АКТИВАЦИИ  ВХОДНЫХ МАТЕРИАЛОВ.

       В приложении 1 к документу 1 прилагается схема производства с дополнительной комплектацией  Дробительно-Измельчительной Машины ДИМГ.  Возможные преимущества данной технологии описаны выше в разделе 10.1.  Здесь, входные компоненты (песок, цемент, различного рода наполнители и другие материалы) предварительно подаются в Дробительно-Измельчительную Машину ДИМГ для своего дисперсионного измельчения (до размеров частиц 0-15 микрон) и далее полученный порошок в непрерывном цикле подаётся в «Манипуляторный» комплекс для приготовления смеси. В данной технологии, если полученный дисперсионный порошок на ДИМГ предварительно складировать,  могут резко уменьшиться его положительные химические свойства.

      В приложении 2 к документу 1 прилагается схема производства с дополнительной комплектацией  Дробительно-Измельчительной Машины ДИМГ и Диспергатора-Кавитатора. Возможные преимущества данной технологии описаны выше в разделе 10.1. Диспергатор, как нежное устройство, эффективнее применять с измельчённым материалом до уровня различного рода дисперсионных порошков. Поэтому, для работы Диспергатора рекомендуется совместно использовать Дробительно-Измельчительную Машину типа ДИМГ. Диспергатор может эффективно комплектоваться совместно с «Манипуляторной»  установкой, как это показано в Приложении 2. Механизмы дозирования и загрузки материалов в Диспергатор уже отработаны.

      Предложенные схемы производства являются гибкими при выборе технологий и быстрого запуска данной технологии в производство. В силу автономности работы каждого «Манипуляторного» комплекс, каждая отдельная линия может производить продукт по своей технологии. Предлагаемые комплекты механизмов по своим параметрам могут производить продукции от 100 м3 в сутки по описанным выше технологическим схемам и оперативно настраиваться на технологию (беспесочная или песочная; производить газобетон или пенобетон; работать с дисперсионным порошком или с обычным песком;, золой и другими заполнителями; работать с дроблёнными и измельчёнными породами или карьерными отсевами и пр.) . 

      Для производства пенобетона используются смесители серии (САН-1,0ГП) для приготовления Газобетона и Пенобетона. Здесь, в силу циклического типа смесителя и высоких оборотов ротора, приготовление пеномассы производится в самом смесителе,  а не в пеногенераторе. В силу нижнего привода смесителя, без помех возможна герметизация верхней части смесителя.

Фот.1 Принципиальная схема производства безавтоклавного ячеистого бетона мощностью 

от 100 м3 выпускаемой продукции в сутки по резательной технологии.
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                       Приложение 1 к документу 1.                                                                        Приложение 2 к документу 1.

          Схема приготовления ячеистой смеси с применением                     Схема приготовления ячеистой смеси с применением

            Дробительно-Измельчительной Машины (ДИМГ)                              Дробительно-Измельчительной Машины (ДИМГ) 

                                                                                                                                                            и Кавитатора   
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