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ХАРАКТЕРИСТИКА БЕЗКОНТАКТНИХ ЗАКРИТИХ КОНТУРІВ У СКЛАДІ УСТАТКУ-
ВАННЯ ДЛЯ ОЧИЩЕННЯ І ОХОЛОДЖЕННЯ ВОДИ ПІДПРИЄМСТВА «ДНІПРОС-

ТАЛЬ. МЕТАЛУРГІЙНИЙ ЗАВОД. ТОВ»  
 

Промислові підприємства активно використовують такий природний ресурс, як 

вода. Побічним результатом їх діяльності є утворення стічних вод, що містять велику 

кількість різноманітних техногенних забруднень. Стан навколишнього середовища ви-

магає скорочення кількості стічних вод, що скидаються в природні водойми, їх очи-

щення до допустимих норм, а також зниження водоспоживання. Вирішенню цих за-

вдань сприяє створення на підприємствах систем оборотного водопостачання. Різке 

зниження скидання стічних вод і зменшення водоспоживання підтверджує економічну 

і екологічну доцільність впровадження систем оборотного водопостачання. 

Наявність на підприємстві оборотної системи водного господарства свідчить 

про певний рівень його технічного розвитку. 
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Установка, яка розташована на підприємстві «Дніпросталь. Металургійний за-

вод. ТОВ» призначена для очищення і охолодження води, що надходить від облад-

нання одного сталеплавильного цеху і одного прокатного стану. 

Тепло, що відводиться водою безперервного оборотного циклу, розсіюється в 

навколишній атмосфері шляхом самовипаровування в градирнях і в пластинчастих те-

плообмінниках. 

Установка в цілому призначалася для мінімізації споживання води. З цією ме-

тою, вода, яка вступає в контакт з продуктами і забруднюється окалиною, піддається 

процесу очищення (освітлення) і її втрати скорочуються до мінімуму. 

Установка складається з: 

− безконтактних закритих контурів;  

− безконтактних відкритих контурів; 

− контактних відкритих контурів; 

− аварійного контуру; 

− підживлювального контуру;  

− підводу води зворотного осмосу;  

− обробки осаду.  

Контур замкнутого циклу охолоджує кристалізатор і установку МБЛЗ (первинний 

і третинний контури). Контур складається з однієї батареї теплообмінника, колектора 

охолодженої води і насосної станції  для подачі вода споживачам. 

Вся установка управляється пунктом локального контролю, який розташований 

на ділянці установки підготовки води, рівень води в колекторі зберігається автомати-

чно за допомогою датчика рівня і клапанів підживлювальної води з пневматичним при-

водом. Датчик температури в колекторі контролює температуру охолодженої води. На 

вході і виході з пластинчастого теплообмінника передбачаються індикатори темпера-

тури і манометри. 

Фільтрат зворотного осмосу використовується в якості підживлювальної води 

для контуру. 

Цей охолоджуваний контур оснащений також зручними дозаторами для хімічних 

реагентів для обробки води. 

Витрати води на первинний контурі МНЛЗ − 550 м3/год, на третинний контур − 

282 м3/год, на пластинчастий теплообмінник − 840 м3/год. 

Вода, яка циркулює в безконтактних відкритих контурах, використовується для 

охолодження води, що надходить з безконтактних контурів: 
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− сторони другого контуру пластинчастого теплообмінника закритих конту-

рів; 

− обмінників; 

− установки стисненого повітря; 

− кисневої установки; 

− електродугової сталеплавильної печі і відповідних трансформаторів; 

− установки газоочистки; 

− установки «піч-ківш»; 

− вакуматора; 

− нагрівальної печі; 

− прокатного стану. 

Гаряча вода, після вищевказаних споживачів, транспортується в градирню, в 

якій охолоджується. Накопичена у відстійнику охолоджена вода спрямовується назад 

споживачам за допомогою насосних станцій. 

Випаровування води в градирнях збільшує концентрацію солей в системі, отже, 

частина води повинна періодично зливатися (продувочна) і для її наповнення потрібна 

нова вода (підживлювальна). 

Для оптимізації споживання води і поліпшення якості води в безконтактних кон-

турах, підживлення в системі "послідовне" з безконтактних контурів (відстійник 1) в ко-

нтактні контури (відстійник 2 ). 

Вода на підживлення установки спрямовується у відстійник 1, а потім розванта-

жується шляхом переливу в відстійник 2 (мінус кількість води, яка випаровується). 

Рівень води у відстійнику підтримується автоматично датчиком рівня і клапа-

нами з пневматичним приводом. На лінії насоса подачі споживачам передбачаються 

датчики витрати. Відстійник градирні обладнаний датчиком температури для вимірю-

вання температури холодної води і для визначення необхідної кількості експлуатова-

них охолоджуючих вентиляторів. На вході в градирню передбачаються індикатор тем-

ператури і манометр. 

Витрати та температури води, яка циркулює в цих контурах наведено в таблиці 

1. 

 

Таблиця 1 − Витрати та температури води, яка циркулює у безконтактних відк-

ритих контурах  
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№ Обладнання 
Витрати води, 

м3/год 

Температура, 
0С 

На 

вході 

На ви-

ході 

1 2 3 4 5 

1 
Вторинна обмотка пластинчастого теп-

лообмінника 
840 30 43 

2 Теплообмінники 115 30 40 

3 Установка стисненого повітря 80 30 40 

4 Киснева установка 550 30 40 

5 ДСП та трансформатор 1530 30 45 

6 Установка газоочищення 1300 30 45 

7 Піч-ківш 220 30 45 

8 Вакуматор 155 30 45 

 

Закінчення таблиці 1 

1 2 3 4 5 

9 Нагрівальна піч 80 30 40 

10 Прокатний стан та лінії обробки 430 30 37 

11 
Лінія катанки та лінія сортового мо-

тання системи Гаррета 
330 30 37 

12 Градирня 5310 43 30 

 
Схема безконтактних відкритих контурів наведена на рисунку 1. 
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Рис. 1 − Безконтактні відкриті контури 

 

Охолоджуюча вода, яка надходить з безконтактних відкритих контурів, поступає 

в випарну градирню з характеристиками, які наведені в таблиці 1. 
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