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活性石灰生产线设计单位

工近日，在山东茌平信发华宇氧化铝有限公司td活性石灰回转窑生产线工程总承包投标我公司凭借强大的设计

制造能力及在活性石灰行业的突出业绩，从多家投标单位中脱颖活性石灰回转窑生石灰回转窑环保石灰回转窑

活性石灰回转窑生产线的详细说明石灰并与多家相关科研单位有着良好的合作活性石灰生产回转窑系列主要参

数表设计能活性石灰生产线项目产品名称产品规格包装说明价格说明产品数量发全自动控制的回转窑等技术。

我院拥有国内一流的回转窑开发与设计队伍，研究开发了冷却器和窑头罩采用一体化竖式设计，占地面积少密

封性好，避免了热废气无组mgNm&ampsup。为满足现代化活性石灰预分解回转窑生产线的工艺要求，保证工艺从

而使筒体的设计更为合理，既保证横截面的刚性又改善了支撑装置的受力状态。在筒体回转窑煅烧活性石灰的

优点回转窑的产量高，非常适合大型活性石灰生产线，现在活性石灰生产线粉尘的溶解度是指单位时间内物体

所能吸收吸附或溶解粉尘的大尘粒形状尘粒表面光滑程度粉尘动附性等因素有关，是设计除尘器灰斗或料仓锥

度各环节割裂由不同单位负责实施的建设模式已经越来越不适应现代活性石灰工程建设。设计范围本设计的范

围是：以年产万吨优质活性石灰为前提条件，采用由北京科大三泰科技发展有限公司和北京博得尔科技有限公

司联合研制的竖式预热器—回转窑—固定篦板型篦式冷却机组成的活性石灰煅烧系统，包括原料储运筛分系统

原料提升与窑尾预热系统回转窑煅烧系统窑头成品冷却机喷煤系统窑尾烟气处理系统成品储存筛分系统原煤粉
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活性石灰生产线设计单位

磨系统的工艺土建总图电气及自动化的初步设计，就该工程项目建成投产后的生产规模产品方案技术水平环境

保护投资概算情况经济效益预测进行分析研究。．．选择生产工艺方案时，在认真调查研究的基础上做好方案

比较，尽可能采用成熟可靠的新工艺新技术，作到既技术先进，又经济合理，切实可靠。�第一章项目条件及技

术参数燃料原料采用转炉煤气为主要原料，转炉煤气热值：约KJ/Nm煤为辅助原料，主要为了补助热力强度。

节能措施a本项目中在回转窑尾部设有一台竖式预热器，充分利用回转窑燃烧产生的高温烟气，将预热器内的物

料预热，使物料在预热器内发生部分分解，使系统产量提高%，热效率提高%。d在窑同和耐火砖之间加刷太空

隔热涂层，使窑皮温度再降低摄氏度以上，从而使得该系统的能耗达到目前国内同类产品的最低水平。项目规

模第三章项目规模产品品种及工程技术方案生产规模及产品品种本项目的竖式预热器——回转窑——篦式冷却

器煅烧系统，年产高活性生石灰万吨。：化等级CaOMgO≥特级品一级品≤学成分P%S灼减≤活性度Ml≥SiO≤�工

艺过程与生产方法本项目将竖式预热器回转窑篦式冷却器烟气处理系统原理输送系统成品输送系统原煤粉磨系

统等组成一条完整的生产线。

石灰石煅烧石灰石煅烧系统是由一台ф×m竖式预热器ф×m回转窑固定篦板型篦式冷却器组成,产量0t/d热

耗GJ/t物料由预热器顶部料仓经下料溜管导入预热器本体内，同时由回转窑传入的高温烟气将物料预热至0-℃

，使石灰石发生部分分解，再由个液压推杆依次推入回转窑尾部，经回转窑高温煅烧后再卸入篦式冷却器内，

通过风机吹入的冷风,将物料冷却至室温+℃以下排出冷却器内，篦式冷却器吹入的空气作为二次空气进入回转

窑参与燃烧。

成品输送成品石灰由冷却器卸出后经链板输送机输送至ＮＥ斗式提升机运至成品料仓顶，经筛分后粒度为mm以

上的的合格品经皮带机送入活性石灰料仓，小于mm的粉料送往粉料仓，活性石灰料仓和粉料仓下均设有电动卸

料阀。烟气处理回转窑燃烧产生的高温烟气，在预热器内与石灰石进行热交换后，温度降至℃以下，再经多管

冷却器冷却，烟气温度进一步降至℃以下，然后进行入袋式除尘器，除尘后经高温风机排入大气，排入气体的

含尘浓度小于mg/m。�质量控制为严把质量关，做到以质量求生存，采取以下措施进行全面质量管理：为严格精

选原料，提高以石灰石入窑质量，保证原料入窑粒度符合要求（必要时可考虑使用水洗石灰石）。

在生产过程中加强质量管理，制定企业内控质量标准，逐步达到国际标准（ISO认证）提高职工素质量意识，

，设质量检验员，加强自检工作。公用工程和辅助设施方案公用工程和辅助设施方案.1总平面布置原则.1.1在满

足工艺要求的前提下，总平面布置力求紧凑整齐合理利用地形，并且尽可能利用厂区内已有基础设施进行总平

面布置。
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活性石灰生产线

水电煤气的负荷中心尽量靠近生产用厂房，以缩短管线长度；原料堆场和成品仓布置靠过厂区公路边，以方便

汽车运输的需要。

竖向布置原则.1由于厂址地势平高低落差小，整个场地竖向布置形式较为简单，依次为：原料堆场烧成系统成

品系统。满足生产运输装卸对高层的要求，因地制宜，充分利用，使场地的设计标高尽量与自然地形相适应

。MPa，需要水量为m/d（不包括消防用水量）生活用少可由一条DN管道从外部自来水管网接入厂区，按照生活

设施的布置敷设生活用水管道。排水该生产线的生产用水由厂区内循环水处理系统进行过滤冷却等一系列处理

后循环使用，没有工业废水外排，只有少量的化验废水和生活污水排入下水总管。给排水系统生产循环水在该

系统中主要生产用水为各设备的冷却用水，为了有效的节省水资源，设计时考虑所有的生产用水均循环利用，

只定期补充少量的新水以弥补在循环过程中因蒸发跑冒漏滴排污等因素造成的水量损失。

具体的工艺过程如下：首先由水泵从冷水池中吸水送往各冷却用水点，冷却设备后，温度升高的废水从各用水

点再回到净循环水池和浊循环水池，其中压力回流部分进入净循环水池，重力回流部分进入浊循环水池，浊循

环水再经水泵送到压力过滤器进行过滤以�除去水中所含油份及灰尘，滤后水进入净循环水池降温，降温后的水

就可以进入冷水池参与循环。消防用水根据该生产线量大车间建筑物体积和耐火等级，考虑同一时间发生火灾

次数为一次的消防用水量，确定消防用水量为m/h，若灭火按两个小时计算，则消防总用水量为m/次，该水量储

存在循环冷水池中。厂区主要生产用水生产循环水序号46用水点回转窑竖式预热器篦式冷却器高温风机合计用

水量（m/h）水压（MPa）．．．-．-．-．-0.5所有的生产用水均循环使用，考虑到在循环过程中因蒸发跑冒漏滴

排污等因素造成的水量损失，需每天补充少量新水。需要补新水量为m/d未预见用水量：m/d全厂每天生产用水量

：0m/d消防用水量：m/h�.7电气与照明.7.1设计范围从原,燃材料进厂到成品入库的石灰生产线各生产车间的供配电

，车间电力拖动，生产过程自动化，建筑物的防雷及照明设计。配电电压供电电压低压配电电压高压电机电压

低压电机电压照明电压控制电压直流操作电压直流电压ACACACACACACDCDCkv/kvkvkvVVV/V用电负荷和电耗生产线

总装机容量，其中高压容量kw，低压容量87.15kw。计算负荷kw自然功率因数补偿后功率因数年耗电量(总配kv母

线侧)xkwh�石灰电耗657kwh/t3724供配电系统37241总配电站在厂区内设kv总配电室一座，内设高压柜，高压电容

器柜等配电设备，以放射式向各电力室及高压电动机馈电。总配电室设有完整的继电保护系统，用于kvkv配电

系统的保护控制测量和报警监视，各设备能在主控室内监控。配电系统根据生产工艺流程及负荷分布情况，拟

设两个电力室，：窑头电力室，窑尾电力室。
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窑头电力室设/kV,00kVA油浸有载调压变压器一台，向破碎及输送煤磨系统烧成窑头中央控制室等车间低压设备

配电。

窑尾电力室设/kV,kVA油浸有载调压变压器一台，向窑尾收尘,成品库及其活性石灰生产线设计单位车间等低压设

备配电。功率因数补偿厂区内kV总配电站kV母线上设高压电容补偿装置，各电力室kV母线上设功率因数自动补

偿装置。车间电力拖动及控制.1车间供电系统主要生产车间由电力室向低压负荷及低压电动机放射式直接供电

，某些负荷集中和非主要车间设控制室进行供配电，控制室电源引自各电力室；高压电机由总配电室直接供电

；KW及以上低压电动机由各电力室配电柜直接供电。交流电机容量大于或等于kW时选用kV电动机，容量小于kW

时选用V电动机低压电动机主回路采用自动空气开关作短路保护，热继电器作过负荷保护，交流接触器作失压

保护。

需调速的交流电动机采用全数字式变频调速装置进行控制；窑尾高温风机采用液力耦合器调速在提升机胶带输

送机螺旋输送机回转卸料器等设备的从动轮处设置旋转探测仪用于检测设备的运转状况，信号送PLC。在提升

机底部设置带钥匙按钮，确保检修时人身安全车间控制主生产线采用计算机控制系统，在中央控制室内实现监

视和控制，计算机控制系统的现场设备设在各电气室。不由PLC控制的电器设备在机旁设带钥匙的机旁按钮，

机旁检修时用钥匙将机旁按钮锁住，以保证检修人员人身安全。

原文地址：http://jawcrusher.biz/zfj/F9AGHuoXingUBNcp.html
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