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Настоящая Методика устанавливает требования к процессу выпол­
нения измерений массы (взвеииваншф твердого топлива, поступающего 
на тепловые электростанции (ТЭС), автоматическими конвейерными ве­
сами.

Норма погрешности взвешивания твердого топлива не более ±1,0% 
согласно "Нормам точности измерения технологических параметров 
тепловых электростанций: ВД 34.II.321-88" (М.: Ротапринт ВТИ, 1969).

Методика предназначена для применения персоналом ТЭС при взве­
шивании твердого топлива с целью получения достоверных результатов 
по учету твердого топлива, а также проектшыи организациями при 
проектировании систем топяивоподачи вновь строящихся и реконструи­
руемых электростанций.

Область применения Методики распространяется на автоматические 
конвейерные весы, установленные в системах топяивоподачи ТЭС.

I. СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНА И ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЕ УСТРОЙСТВА

I.I. При взвешивании твердого топлива должны быть применены 
автоматические конвейерные весы непрерывного действия по 
ГОСТ 10223-82 и ГОСТ 24619-81 класса точности не более I и вспомо­
гательные средства измерений:

весы автоматические к ленточным конвейерам типа ЛТМ-1М класса 
точности I;

весы электронно-гидравлические типа ЭГВ класса точности I;
весы автоматические конвейерные электронно-тензометрические
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типов: 1954 АВГО-630 класса точности I; 4504 ВКУ класса точности I; ВЕ4С50 класса точности 0,5 и I;термометр ртутный стеклянный лабораторный ТЛ-5 по ГОСТ 215-73;угломер с нониусом по ГОСТ 5378-88 (СТ СЭВ 850-78);секундомер по ГОСТ 5072-79;вольтметр класса точности 0,5 по ГОСТ 8711-76;частотомер по ГХТ 7590-78.Примечание. Допускается применение других средств измерений с аналогичными или улучшенными метрологическими характеристиками.

2Л. Автоматические конвейерные весы, применяете на ТЭС, по принципу действия относятся к гравитационным, а по методу суммиро­вания массы топлива - к интегрирующим весам.В интегрирупцкх весах выполняется суммирование погонной на­грузки по времени с учетом скорости движения ленты конвейера.2.2. Интегрирущие устройства, лредназначенше для автомати­ческого намерения суммарной массы твердого топлива, транспортируе­мого ленточными конвейерами, подразделяются на:интеграторы механического типа в. весах типа ЛЮ;интеграторы электрические электронно-тензометрических или электронно-гидравлических весов.2.3, Работа интегрирующего устройства непрерывного действия по измерению массы твердого топлива ( 5И кг), прошедшего через весы, описывается выражением

где к - масштабный коэффициент, определяете в соответствии с инструкцией по эксплуатации конвейерных весов;
irft) - скорость перемещения ленты конвейера, м/с; t - время, с.2.4. В основу конструкции механических интеграторов положено использование фрикционного диска, частота вращения которого про­порциональна скорости перемещения ленты конвейера i V ). Другой

а . метод ю м ер еш л

а)
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входной величиной интегратора является расстояние от оси фрик­
ционного диска до интегрирующего колеса, которое является функ­
цией линейной плотности материала ( ̂  ).

В электронно-тензометрических, электронно-гидравлических 
конвейерах весах интегрирование осуществляется в схемах вторич- 
ш х  интегрирующих и регистрирующих приборов.

3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3.1. Лица, допускаемые к обслуживанию конвейершх весов и выполнению измерений, долины пройти обучение и инструктаж по тех­нике безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004-79, иметь удостоверения о сдаче экзаменов и соблюдать требования также действующих нормативно-технических документов:
"Правила техники безопасности при эксплуатации тепломехани­

ческого оборудования электростанций и тепловых сетей" (Ы.: Энер- 
гоатоыивдат, 1965);

"П р а в и л а  техники безопасности при эксплуатации электроуста­
новок" (И.: Энергоатомиздат, 1967);

"Правила технической эксплуатации электрических станций и 
сетей" |(М«: Знергоатомиздат, 1969).

Необходимо выполнять требования, указанные в техническом 
описании и инструкции по эксплуатации автоматических конвейерных 
весов.

3.2. Лицам, не имеющим непосредственного отношения к эксплуа­
тации автоматических конвейерных весов, допуск к весам запрещает­
ся.

4. ТРЕБОВАНИЙ К КВАЛИФИКАЦИИ ПЕРСОНАЛА

4.1. К взвешиванию твердого топлива и обработке результатов 
могут быть допущеш лица, прошедшие обучение работе с автомати­
ческими конвейерными весами.

4.2. К регулировке, ремонту и наладке конвейерных весов 
допускаются работники, изучившие их техническое описание и инст­
рукции по эксплуатации, имеющие навыки в работе с автоматическими
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приборами и имеющие квалификацию не ниже электрослесаря 5-го 
разряда.4.3. К поверке конвейерных весов допускается персонал, про­шедший подготовку на курсах ВИСМ, имеющий действующее удостовере­
ние на право проведения поверочных работ.

5. УСЛОВИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ ВЗВЕШИВАНИЯ
5.1. Условия выполнения взвешивания должны соответствовать требованиям, указанным в технической документации на конкретнее 

типы применяемых автоматических конвейерных весов.5.2. Масса топлива не должна быть меньше наименьшего предела взвешивания (НмПВ) в килограммах, который составляет 0,1 массы 
топлива, взвешиваемого на автоматических конвейерных весах за I ч при наибольшей линейной плотности топлива, и определяется по фор­
муле

НмПВ =0,fvqMai(et, (2'
где t - время работы конвейера, равное 36Q0 с.Определение скорости движения ленты конвейера, максимальной 
линейной плотности топлива производится при испытаниях конвейера после монтажа.5.3. Между транспортируемым топливом и лентой конвейера не 
должно быть относительных переыещений.5.4. Автоматические конвейерные весы необходимо подвергать 
дополнительной юстировке при изменении температуры от значения, соответствующего предшествующей юстировке, более чем на +10°Св соответствии с требованием ГОСТ 24619-81.

5.5. Предельное допустимое значение погрешности взвешивания 
твердого топлива автоматическими конвейерными весами +1,0$ га­рантируется в том случае, если большую часть времени работы кон­
вейера (не менее 85$) линейная плотность топлива на ленте конвей­ера находится в пределах:от 50 до 100$ наибольшей линейной плотности - для весов ме­
ханического типа;от 20 до 100$ наибольшей линейной плотности - для электронно­
тензометрических весов.
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5.6. Электрическое питание конвейерных весов должно осуществ­ляться от сети переменного тока частотой (50+1) Гц, напряжением 220 В с допустимыми отклонениями напряжения от номинального значе­ния от -33 до +22 В.5.7. Тенэорезисторный датчик должен соединяться с преобразова­телем электронных тензометрических весов экранированным кабелем, который должен быть проложен в стальной трубе на расстоянии не ме­нее 300 мы от силовых цепей,5.8. Силовой кабель не допускается прокладывать в одной трубе с контрольным кабелем.5.9. Заземление экранов кабелей и аппаратуры конвейерных ве­сов должно быть выполнено строго в соответствии со схемой заземле­ния, удовлетворяющей требованиям "Правил устройства электроустано­вок" (М.: Энергоатомиэдат, 1985).5.10. Аппаратура электронно-тензометрических конвейерных ве­сов не должна непосредственно подключаться к линии, от которой пи­тается сильноточное оборудование.5.11. Рабочий диапазон температур окружающего воздуха, °С:для конвейерных весов типа ЛТМ - от 5 до 50;для электронно-тензометрических весов - от -30 до +50;для вторичной аппаратуры электронно-тензометрических весов - от 5 до 30.5.12. Относительная влажность окружающего воздуха - не более 80% во всем диапазоне температур.5.13. Наибольшая линейная плотность взвешиваемого твердоготоплива - от 0,3 до 500 кг/м.5.14. Наименьшая линейная плотность взвешиваемого твердого топлива должна составлять:для конвейерных весов типа ЛТМ - 50% наибольшей линейной 

плотности;для электронно-тензометрических весов -• 20% наибольшей линей­ной плотности.5.15. Насыпная плотность твердого топлива - от 0,8 до 1,5 т/Л5.16. Рабочая влажность твердого топлива - не более 30%.5.17. Крупность взвешиваемого твердого топлива - не более 
200 мм.
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6. АЛГОРИТМ ПОДГОТОВКИ И ВЫПОЛНЕНИЯ ВЗВЕШИВАНИЯ

6.1. Проверить, ие истек ли срок поверки конвейершх весов.
6.2. Произвести впевмий осмотр я проверку конвейера (соглас­

но приложению) и автоматических конвейершх весов.
При проведении внеянего осмотра необходимо убедиться в отсут­

ствии:
видимое повреждений конвейера, весов, электропроводки;
пили, грязи, ржавчины на призмах, подушках, серьгах конвей­

е р ш х  весов;
перекосов, заедания и затирания в кинематике измерительных 

преобразователей силы и скорости конвейершх весов.
Кроме того при осмотре необходимо проверить:
соответствие подсоединения кабелей согласно схеме соединений 

датчиков со вторичен» приборами;
наличие и состояние заземления электроаппаратуры.
6.3. Тщательно очистить тракт топянвоподачи путем холостой 

прокрутки конвейера за два полшх его оборота.
6.4. Прогреть аппаратуру весов после включения питания в те­

чение 30 мин.
6.5. Произвести опробование весов при включенном конвейере:
убедиться в том, что все ролики устройства преобразования на­

грузки вращается свободно;
проверить работоспособность аппаратуры намерения, индикации, 

сигнализации, устройства для установки "нуля” в ««нагруженном со­
стоянии.

6.6. Проверить и при необходимости установить "нуль” отсчет- 
ного устройства, "нуль” тары в соответствии с инструкцией по экс­
плуатации конвейершх весов конкретного типа.

6.7. Проверить непостоянство показаний ненагруженных весов
( S ) в килограшах по ГОСТ 8.005-82, которое не должно превышать 
значения, определяемого по формуле

S^0,0039mKevit (3)

где t - время испытаний, равное 600-720 с
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6.8. В случае обнаружения механических повреждений конвейе­
ра и весов, неисправностей, дефектов аппаратуры конвейерных ве­
сов, натяжного устройства и устройств очистки ленты по пп.6.1-6.7 
настоящей Методики взвешивание топлива не выполняется до полного 
устранения отмеченных недостатков.

6.9. Пропустить взвешиваемое топливо через конвейерные весы. 
Масса взвешенного твердого топлива ( &и ) определяется по

формуле (4) как разность показаний отсчетного устройства конвей- 
ершх весов соответственно до начала взвешивания и в конце его:

%  - бг-  , (4)

где G1 и 6г - показания отсчетного устройства конвейерных 
весов до и после взвешивания топлива, т (кг).

7. ОБРАБОТКА И ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ВЗВЕШШАНШ 
ТВЕРДОГО ТОПЛИВА

7.1. Результаты взвешивания твердого топлива обрабатываются 
и оформляются в соответствии с требованиями "Правил учета топли­
ва на электростанциях: ВД 34.09.105-88" (М.: СПО Союэтехэнерго, 
1988).

П р и л о ж е н и е

Обязательное

ТРЕБОВАНИЯ К ЛЕНТОЧНЫМ КОНВЕЙЕРАМ

1. Основные параметры и размеры ленточных конвейеров должш 
соответствовать требованиям ГОСТ 22644-77 (СТ СЭВ 1333-78).

2. При внешнем осмотре и проверке конвейера перед первым 
пуском в соответствии с требованиями ГОСТ 25672-83 (СТ СЭВ 3315-81) 
необходимо контролировать:

правильность монтажа конвейера;
угол наклона конвейерной ленты;
прямолинейность оси конвейера;
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правильность размеров и монтажа роликовых опор; натяжного устройства, очистительных устройств; качестве стыка конвейерной ленты;прямолинейность к симметричность расположения ленты на роли­ках*При испытаниях конвейера на холостом ходу необходимо проконт­ролировать:фактическую скорость перемещения ленты (м/с); исправность и действие натяжного устройства ленты; равномерность вращения барабанов и роликов.При испытаниях конвейера под нагрузкой необходимо контролиро­вать скорость перемещения ленты конвейера.3. Ширина конвейерной ленты должна соответствовать ГХТ 30-85 и не превышать 3000 мм.4. Угол наклона конвейерной ленты - по ГОСТ 10223-62, но не более 18°. Проверка угла наклона - по ГОСТ 8.005-82.5. Допустимое отклонение ленты от продольной оси конвейера - по ГОСТ 25672-83 (СТ СЭВ 3315-81).6. Соединение концов конвейерной ленты - по ГОСТ 10223-82. Стык конвейерной ленты должен быть завулканизирован.7. Конвейерная лента должна быть однородной по массе и гео­метрическим размерам, не иметь заметных уступав,утолщений.8. Устройство, подающее топливо на ленту конвейера, должно обеспечивать сплошную загрузку ленты с линейной плотностью по ГОСТ 24619-01.9. Удаление грузоприемного устройства конвейерных весов от устройств и мест:загрузочного и разгрузочного устройств; натяжного устройства;направляющего устройства конвейерной ленты; очистительного устройства конвейерной ленты; изгибов конвейерной ленты;устройства для удаления из взвешиваемого материала магнитных фракций - по ГОСТ 10223-82.10. Номинальное значение скорости движения конвейерной лен­ты - по ГОСТ 22644-77, ко не более 3,15 м/с.
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11. Ролики в районе участка влияния* размечают с помочью 
прокладок на 5-10 ш  вине других роликовых опор конвейера.

12. Допуск на биение роликов на участке влияния не более 
0,2 мы.

13. Ролики необходимо располагать на одной прямой. Допуска­
емое отклонение от прямой не более 0,3 мм.

14. Все роликовые опоры на участке влияния долины быть марки­
рованы для исключения замены при обслуживании.

15. Угол наклона боковых роликовых опор - по ГОСТ 10223-83.

^Участок в л и я н и я  равен суше весового участка конвейерных 
весов (ГОСТ 10223-82) и четырехкратного расстояния мещду не- 
подвижшын роликовыми опорами конвейера.
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