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При производстве сортового проката образуется большое количество мелкой металлической пыли, которая поднимается и попадает в атмосферный воздух через аэрационные фонари и неплотности прокатного цеха. Количество такой пыли составляет не менее 200 грамм на тонну готового проката, более 20% от этого количества составляется мелкодисперсная окалина, которая легко проникает в организм человека при вдыхании, тем самым нанося огромный вред. 

При создании новых качественных технологий высокого уровня, которые обеспечивают повышение механических свойств проката за счет совмещения в едином технологическом потоке стана операций пластической деформации и термического упрочнения, была поставлена и задача снижения вредных выбросов за счет применения эффективного способа пылеподавления. Подавление неорганизованных пылевых выбросов происходит на выходе из очага деформации компактной струей отработанного охладителя. 

В работе предусмотрены две схемы пылеподавления: 1) на рабочих клетях, на которых устанавливается установка ускоренного охлаждения, предусмотрено совмещение процесса охлаждения с пылеподавлением; 2) на клетях, где нет установки ускоренного охлаждения, предусмотрено установить форсунки для подавления неорганизованной пыли, которая образуется на выходе металла из калибра. Для реализации поставленной задачи разработан алгоритм проектирования форсунок. Предусмотрены форсунки струйного типа с коническим росходящимся соплом, которые подают поток воды в зону выхода металла из рабочего калибра. Для условий работы стана 250 ОАО «ДМЗ» спроектирована с использованием разработанной программы система пылеподавления.
Рассчитаны следующие параметры установки: количество форсунок, диаметр сопла, расход воды на одну форсунку, расход воды на каждую группу клетей, расстояние от форсунки до источника выделения пыли и др.
По разработанной программе получены зависимости работы системы  от различных конструктивных устройств, зависимость расхода воды на разные группы клетей стана 250 при разных диаметрах сопел. График позволяет выбрать соответствующий диаметр сопла и определить расход воды на разных клетях, что упрощает выбор технологических параметров работы системы пылеподавления. 

Для повышения механических свойств предусмотрена установка системы ускоренного охлаждения на выходе из чистовой клети. Для достижения эффекта пылеподавления предусмотрена противоточная подача охладителя. Отработанный охладитель направляется на раскат, выходящий из чистовой рабочей клети. Турбулентный поток охладителя смачивает пыль, которая образуется при прокатке, затем водяным потоком эта пыль уносится в подстановый туннель и попадает в систему очистки оборотного водоснабжения. 


Разработан алгоритм проектирования данной камеры охлаждения. Входом в систему расчётов служит задание на проектирование, включающее сортамент охлаждаемого проката по профилям и маркам сталей, геометрические размеры проката, поперечное сечение, скорость прокатки, температуру металла на входе и выходе охлаждающего устройства, механические свойства, требуемую степень пылеподавления и схему подачи охладителя на прокат в зоне выхода металла из очага деформации. Выходом являются проектные решения в виде: сортамента профилей, охлаждаемых в устройстве; конструктивных параметров системы охлаждения; технологических параметров работы системы охлаждения; компоновки охлаждающего оборудования в потоке стана; параметры размещения секции устройства по отношению к выходному сечению очага деформации для обеспечения требуемой степени пылеподавления; температурного состояния раската в процессе, как ускоренного охлаждения, так и на стадии выравнивания температур в паузах при транспортировке его по рольгангу; экономических показателей эффективности разработанной системы охлаждения.
По результатам была спроектирована и использована система на стане 250 и 360 Енакиевского металлургического завода, на стане 350 ОАО «ДМЗ». Степень подавления пылевыделений составила 98-99%.

Таким образом, экономическая эффективность разработанных технологических решений определяется в основном повышением качественных показателей сортового проката. Наряду с этим получен социальный эффект за счёт улучшения условий труда обслуживающего персонала при уменьшении тепло- и пылевыделений в атмосферу цеха и неорганизованных выбросов в окружающую среду.
СВЕДЕНИЯ ОБ АВТОРАХ

	№


	ФИО
	Место работы
	Должность
	Образование
	Ученая степень
	Домашний 
адрес
	Телефон служебный

	1
	Темнохуд Владимир Андреевич
	Донецкий национальный технический университет
	Доцент, заместитель декана факультета
	Высшее
	к.т.н
	Украина, 83092, г. Донецк, ул. Нижнекурганская, 27, кв.143
	(0622)

305-38-33?

8-0664812821

	
	Откидач 

Виктор

 Васильевич
	Донецкий государственный технический университет
	Доцент
	Высшее
	к.т.н.
	Украина, 83054

г. Донецк, ул.Артема, 159, кв. 88
	(0622)

3010-383

	2
	Короговская 

Ольга 

Павловна
	Донецкий государственный технический университет
	Студентка
	Среднее
	-
	Украина, 83045, г. Донецк, пр. Ленинский,  12, кв.120
	(0622)

910-824,

8-0506268616


АННОТАЦИЯ
К ВОПРОСУ СНИЖЕНИЯ НЕОРГАНИЗОВАННЫХ ВЫБРОСОВ ПЫЛИ ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ СОРТОВОГО ПРОКАТА

В.А. ТЕМНОХУД, В.В. ОТКИДАЧ, О.П. КОРОГОВСКАЯ
(ДонНТУ, г. Донецк, Украина)

В докладе рассмотрена проблема подавления пылевыделений на прокатных станах. При этом особенностью прелагаемого способа пылеподавления является совмещение в одном устройстве технологических процессов термического упрочнения и пылеподавления. Освещены основные результаты проведенных исследований.

