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ВВЕДЕНИЕ

Электрическая энергия - основной вид энергии, применяемой на горных предприятиях, а поэтому предмет «Электрооборудование и электроснабжение горных предприятий» является одним из главных при подготовке будущих специалистов электромеханического профиля среднего звена добывающей промышленности.
В данном предмете изучают особенности эксплуатации и конструктивного исполнения пускозащитной аппаратуры на напряжение до 1 кВ и выше 1кВ, схемы различных видов управления горными машинами и механизмами, электрическое освещение горных разработок, связь, сигнализация и системы диспетчерского управления горными предприятиями, принципиальные схемы электроснабжения, основные технике - экономические показатели электропотребления на горных предприятиях, меры защиты людей о поражения электрическим током в условиях открытой и подземной разработки полезных ископаемых.

Современные горные предприятия оснащены высокоэффективными механизированными комплексами для прохождения и добычи полезных ископаемых, роторными экскаваторами бурильными установками, мощными транспортными средствами, стационарными установками, средствами автоматики, телемеханики, вычислительной техники. Специально для добывающей промышленности выпускают комплектные распределительные устройства, передвижные трансформаторные подстанции, магнитные станции управления и защиты, электродвигатели любой мощности переменного и постоянного тока, устройства компенсации реактивной мощности, различного рода кабели, осветительную технику, средства сигнализации,  связи и диспетчерского управления производством.

Разработкой и внедрением новых видов электрооборудования и систем электроснабжения для добывающей промышленности занимается ряд научно — исследовательских и проектно — конструкторских институтов, выпуск рудничного электрооборудования производится на специализированных заводах с учётом специфики его использования в конкретных горно-геологических условиях.
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1 ОБЩАЯ ЧАСТЬ


1.1 Краткое описание подстанции


Каждая подстанция имеет распределительные устройства (РУ), содержащие коммутационные аппараты, устройства защиты и автоматики, измерительные приборы, сборные и соединительные шины, вспомогательные устройства.
Электроустановки, состоящие из трансформаторов или других преобразователей энергии, распределительных устройств напряжением до 1000 В и выше, служащая для преобразования и распределения электроэнергии, называется подстанцией.
Трансформаторные подстанции являются основным звеном систем электроснабжения. В зависимости от положения в энергосистеме, назначения, значения первичного и вторичного напряжения их можно подразделить на районные подстанции, подстанции промышленных предприятий, тяговой подстанции, подстанции городской электрической сети и др.
В данном курсовом проекте произведён расчёт электроснабжения и выбор электрооборудования для трансформаторной подстанции ШПП - 35/6, промышленного назначения. [Л6]

1.2 Технологический процесс   

Поступающие со склада заготовки электромостовым краном укладываются на посадочную площадку и с помощью сдвоенного реечного толкателя подаются в методическую печь стана.
Анализ приведенных данных, позволяет выбрать толщину слоя от 0,5 до 20 мм.

Плотность каждого образца р, кг/м3, вычисляют по формуле


[image: image1.wmf],

V

m

p

=

                                                         (1)

где m – масса образца, кг;

V – объем образца, м2.
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Литые детали имеют следующие признаки, отображающие способ их изготовления:
- плавный переход от одних элементов к другим;
- равномерность толщины стенок;

- наличие приливов, ребер, бобышек и т.п.
Распылитель заменить при наличии:
а) трещин;

б) коррозии;

в) излома иглы:

1) вследствие ….

2) ………………………………………………………………………… …………………………………………………
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3 – олеат кальция; 4 – графит с жиром
Рисунок 1 – График зависимости ………………………………………
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………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...

Таблица 1

Диаметр зенкера, мм
С
С1
R
h
H1
S
S1
От 10 до 11 включ.
3,17
-
-
3,00
0,25
1,00
-
От 11 до 12
4,85
0,14
0,14
3,84
-
1,60
6,75
От 12 до 14
5,50
4,20
4,20
7,45
1,45
2,00
6,90
………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...

………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...

………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...

Учитывая возможность работы на дешевых шихтовых материалах ………

………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...

………………………………………...…………………………………………………
Таблица 2 – Количество элементов, вносимых шихтой

В килограммах

Составляющие шихты
Коли-чество
C
Mn
Si
Cr
Ti
Ni
S
P
Fe
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
Отходы
12Х18Н11

45
0,054
0,675
0,315
7,65
0,27
4,5
0,007
0,014
31,52
Отходы

102Х23Н18
15
0,015
0,225
0,105
3,45
-
2,7
0,002
0,004
8,499
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Продолжение таблицы 2

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

Отходы

12Х2Н4А

28

0,034

0,084

0,076

0,448

-

1,064

0,003

0,003

26,29

Никель

3

0,003

-

0,006

-

-

2,97

0,001

-

0,02

Феррохром

9

0,72

-

0,18

6,3

-

-

0,005

0,003

1,792

Всего

100

0,826

0,984

0,682

17,85

0,27

11,23

0,018

0,024

68,15

………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...

………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...

………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...

Предельные отклонения размеров профилей всех номеров: 
по высоте …………………… ± 2,5 %

по ширине полки  ………….. ± 1,5 %

по толщине стенки  .……….. ± 0,3 %

по толщине полки  ………… ± 0,3 %

………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...

………………………………………...……………………………………………………………………………………………………………………………………………...
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