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План расположения отверстий под фундаментные болты и регулировочные винты без учета угла наклона к горизонту.
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Масса 33000 кг
Масса в объёме поставки 33026 кг
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Техническая характеристика

1. Сушилка предназначена для тепловой обработки сыпучих
продуктов в производствах химической и других отраслях
промышленности.

2. Климатическое исполнение УХЛ, категория размещения 4 по  
ГОСТ 15150-69.

3. Характеристика продукта - невредный, невзрывоопасный,
непожароопасный.

4. Сушильный агент (теплоноситель) - продукты сгорания топлива
или подогретый воздух.

5. Обработка продукта - прямоточная.
6. Рекомендуемый угол наклона корпуса к горизонтали - 1...4 град.

Необходимый угол наклона определяется
предприятием-потребителем и осуществляется наклоном
плоскостей фундаментов под опорные части.

7. Допускаемая температура стенки корпуса:
    - минимальная - не менее минус  10ÅС;
    - максимальная - не более  350ÅС;
    - в месте установки чешуйчатого уплотнения -

  не более  90ÅС.
8. Температура теплоносителя:
    - на входе в аппарат - не более  750°С;
    - на выходе из аппарата - не более  100°С.
9. Масса продукта, одновременно находящегося в корпусе, -

не более 10000 кг.
10. Нагрузка на опоры указана статическая.

Динамическая нагрузка - на 15...20% больше, чем статическая.
11. Допускаемая нагрузка на каждую опорную станцию - 40000 кг.
12. Частота вращения корпуса:
    - минимальная - 2,0 об/мин;
    - максимальная - 6,4 об/мин.

Бесступенчатое регулирование частоты вращения
осуществляется системой автоматики на основе
преобразователя частоты.

13. Привод - Двигатель 4АМ250S6У2,
     редуктор 1Ц2У-400-31,5-11-Ц-У3.

Передаточное число редуктора - 31,5.
Мощность двигателя - 45 кВт.

14. Характеристика питающей сети - 3 ~ 50 Гц,  380 В,
с глухозаземлённой нейтралью.

15. Материал деталей, соприкасающихся с продуктом:
    - обечайки левой секции корпуса (вход продукта) и внутренней

насадки - сталь 08Х17Н13М2Т  ГОСТ 5632-72  (AISI 316Ti);
     - обечайки правой секции корпуса (выход продукта) и
внутренней насадки - сталь 09Г2С-5  ДСТУ 8541:2015 (ГОСТ
19281-89);

- двух камер - Ст3пс2  ДСТУ 2651:2005 (ГОСТ 380-2005);
- защитного кольца - сталь 08Х18Н10Т  ГОСТ 5632-72.

Технические требования

1. Изготовление, испытание и приемку сушилки выполнять
в соответствии с требованиями  СОУ МПП 71.120-216:2008
"Аппараты с вращающимися барабанами общего назначения.
Общие технические условия"  и  ОСТ 26-01-147-89    
"Аппараты сушильные с вращающимися барабанами. Общие
технические требования".

2. Качество сварных соединений - уровень С согласно          
ISO 5817:2003.

3. Размеры для справок.

4. H16; h16; ±
IT16
2 .

5. Наружные поверхности корпуса сушилки, внутренние поверхности
корпуса сушилки на длине 2 метра от торцов, поверхности
камер и уплотнительных устройств окрасить лаком ПФ-170,

серебристая алюминевая пудра RAL9006 (белый алюминий), 40.
Опорные станций, привод, зубчатый венец, ограждение венца,
торцевые поверхности опорных бандажей и роликов покрыть
грунтом ГФ-0119, RAL7043 (серый), 20.
Плит и упоры опорных станций, корпуса и крышки подшипников
окрасить эмалью ПФ-115, RAL7043 (серый), 40.
Раму привода окрасить эмалью ПФ-115 RAL7043 (серый), 60.
Ограждение, щитки и грузозахватные приспособления окрасить
эмалью ПФ-115, RAL1023  (жолтый), 40.
Венец, подвенцовую шестерню, зубчатую муфту, торцевые
поверхности опорных бандажей и роликов, монтажные метки 
окрасить эмалью ПФ-115, RAL3020  (краскный), 40.
Покупные изделия и детали из резины окраске не подлежат.

6. Консервацию производить в соответствии с  ГОСТ 9.014-78  и
ГСТУ 3-070-2004.
Рабочие поверхности бандажей покрыть смазкой ПВК      
ГОСТ 19877-83.
Обработанные и непокрытые поверхности консервировать
рабочим маслом И-20А  ГОСТ 20799-88  с маслорастворимым
ингибитором АКОР-1  ГОСТ 15171-78  при концентрации
15...25% группы I-2.

7. " Ш " - монтажные метки, фиксирующие в плане главные оси.
8. Фундаментные болты в объём поставки завода-изготовителя

не входят.
9. Строповку поставочных блоков выполнять в соответствии с

руководством по эксплуатации.
10. Нагрузки и вибрации от трубопроводов и вспомогательного

оборудования предприятия-потребителя не должны
передаваться на узлы и детали сушилки.

11. Выполнить выполнить сварку электродом 3,0 Э46 (АНО-4) 
ГОСТ 9467-75,  длина сварных швов - 6900 мм, масса паплавленого
метала 1,35кг.
12. Выполнить приварку стойки ограждения венца электродом 3,0

Э46 (АНО-4)  ГОСТ 9467-75,  длина сварных швов - 440 мм.
13. Выполнить футеровку внутренней поверхности загрузочной

камеры огнеупорным материалом при монтаже на
предприятии-потребителе. Футеровка в объём поставки
завода-изготовителя не входит.

14. Выполнить теплоизоляцию наружных поверхностей сушилки при
монтаже на предприятии-потребителе. На корпусе сушилки
предусмотрены скобы для крепления теплоизоляции.
Теплоизоляция в объём поставки завода-изготовителя    
не входит.

15. Выполнить ограждение рабочей зоны сушилки в соответствии с
технической документацией проектной организации.
Ограждение в объём поставки завода-изготовителя не входит.

16. Выполнить заземление сушилки.
17. Завод-изготовитель имеет право на изменение конструкции,

замену материалов и комплектующих изделий, не ухудшающих
технические параметры аппарата.
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