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ВВЕДЕНИЕ.
Основными потребителями угля являются тепловые электростанции, черная металлургия, котельные, коммунальное хозяйство, химическая промышленность и другие потребители.
На ряду с ростом добычи непрерывно растет масса углей, направляемая на обогащение.
Вместе  тем, вследствие ухудшения горно-геологических условий добычи угля, широкой механизации производства и других причин, объективно происходит повышение засоренности угля породными примесями. Растет удельное содержание мелких и тонких классов. Породные примеси не редко присутствуют в виде размокаемых компонентов.
Примерно за 20 последних лет зольность углей Донбасса выросла с 20,9 до 36,5 %, влажность возросла на 0,6 %, а содержание шламов достигает 30 %. Эти обстоятельства усугубляют необходимость технологического совершенствования углеобогащения.
Фильтр-прессовый цех имеет важное значение для охраны окружающей среды потому, что наиболее широко решает задачи обработки и обезвоживания отходов флотации. Использование фильтр-пресов  позволяет замкнуть водно-шламовый цикл всей фабрики, получить транспортабельные отходы и почти чистый фильтрат.


1. ПОТРЕБИТЕЛИ ГОТОВОЙ ПРОДУКЦИИ И ИХ ТРЕБОВАНИЯ.
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)Потребителями готовой продукции для проектируемой обогатительной фабрики является коксо - химический завод.
Требования к коксующимся углям обусловлены требованиями к металлургическому коксу, который должен быть малозольным и малосернистым, механически прочным и термически стойким.
От качества поставляемого угля зависят не только экономические показатели работы коксо-химического завода, но и других отраслей промышленности.                                                                                   
Основные требования к качеству коксующихся углей регламентированы ГОСТом 53785: предельная зольность обогащенных углей Аd=7,5-8,8%, предельная массовая доля влаги в зимний период -9%, в летний период-12 %, предельная массовая доля серы-2-3,5 %, промежуточный продукт используется для энергетических целей с зольностью Аd=30-40 % и влажностью до 9 %. Породу отправляют в отвал с зольностью не менее 75 %.


2. СЫРЬЕВАЯ БАЗА.
Сырьевой базой проектируемой обогатительной фабрики являются угли шахты №1 и шахты №2 с участием в шихте 43 и 57 % соответственно. Угли марки Ж и Г, влажность  рядовых углей = 7,6 %, производительность проектируемой фабрики  Q = 560 т/ч. Результаты  ситового и фракционного анализов углей шахт и результаты дробной флотации шлама приведены в таблицах № 2.1,2.2, 2.3.
Таблица 2.1.
Результаты ситового анализа углей шахт №1 и шахты №2
	Класс, мм
	Шахта №1
	Шахта №2

	
	γ, %
	Аd , %
	γ, %
	Ad ,%

	1
	2
	3
	4
	5

	>100
	16,7
	33,3
	9,2
	60,4

	13-100
	45,2
	35,9
	26,8
	26,8

	0,5-13
	32,0
	30,3
	48,3
	40,8

	0-0,5
	6,1
	48,0
	15,7
	27,6

	Итого
	100
	34,4
	100
	36,8



 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Таблица 2.2.
Результаты фракционного анализа углей шахт №1 и шахты№2.
	Плотность фракции, кг/м3
	шахта №1
	шахта №2

	
	13-100 мм
	0,5-13 мм
	13-100 мм
	0,5-13 мм

	
	γ, %
	Аd ,%
	γ, %
	Аd ,%
	γ, %
	Аd ,%
	γ, %
	Аd ,%

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	>1300
	38,2
	5,5
	34,8
	5,1
	28,6
	4,9
	24,2
	4,3

	1300-1400
	8,9
	9,9
	13,2
	12,0
	21,0
	11,3
	20,2
	12,6

	1400-1500
	11,7
	17,2
	12,9
	18,0
	13,7
	20,1
	3,6
	22,5

	1500-1600
	1,2
	21,4
	6,4
	29,6
	8,9
	29,9
	2,9
	32,7

	1600-1800
	1,2
	25,4
	7,0
	41,4
	9,0
	38,9
	4,6
	46,6

	<1800
	38,8
	78,1
	25,7
	77,0
	18,8
	75,0
	44,5
	74,9

	Итого
	100
	35,9
	100
	30,3
	100
	26,8
	100
	40,8





Таблица 2.3.
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)Результаты дробной флотации шлама.
	Время флотации, мин
	γ, %
	Аd ,%

	1
	2
	3

	1
	54,9
	5,2

	2
	8,9
	7,9

	3
	2,8
	16,9

	4
	2,0
	30,7

	5
	31,4
	76,1

	Итого
	100
	28,5


Проверка исходных данных
1. Проверить таблицу фракционного анализа, чтобы суммарный выход =100%, итоговая зольность Ad соответствовала значению в таблице.
2. Сравнить зольность классов в таблице фракционного анализа с соответствующими классами ситового анализа.
3. Проверить таблицу 3 (суммарный выход =100%, итоговая зольность Ad соответствовала значению в таблице).
3. ВЫБОР ПРОЦЕССА ОБОГАЩЕНИЯ.
Перед выбором процесса обогащения  выбирается верхний и нижний предел  крупности обогащения. Нижний предел  крупности обогащения принимают  для коксующихся углей равный  нулю. Верхний предел обогащаемого угля в целом по схеме  определяется условиями дальнейшей обработки  и транспортировки техническими возможностями  обогатительных машин  и характеристики исходного сырья.
Выбор процесса обогащения производится на основании сравнения существующих процессов  (их преимуществ и недостатков), преобладание прогрессивных методов – обогащение в тяжелых  средах, отсадки, флотации обеспечивает высокую эффективность  производства и является  одной из основных  характеристик технического уровня обогатительной фабрики.
Обогащение в тяжелых средах имеют следующие преимущества: высокую эффективность разделения, возможность автоматического регулирования, не чувствительность к колебаниям нагрузки, высокий крупный предел крупности обогащения. Недостатки: сложная система регенерации суспензии, повышенная стоимость процесса.
Преимущества процесса отсадки: относительно высокая точность разделения, возможность обогащения углей повышенной влажности,  (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
.
Лист
Изм.
Лист
№ докум
Подпись
Дата
)возможность автоматического регулирования, пониженная стоимость процесса. Недостатки: высокая влажность  продуктов обогащения, сложная водно-шламовая схема.
Преимущества процесса флотации: возможность регенерации оборотной воды и обогащения шламов. К недостаткам относятся: большой удельный расход электроэнергии, повышенная стоимость обогащения.
В данном проекте принимается: процесс тяжелосредной сепарации крупного класса, процесс гидравлической отсадки мелкого класса, процесс флотации шлама.
4. ВЫБОР МАШИННЫХ КЛАССОВ.
   Выбор машинных классов производится в зависимости от принятых пределов  обогащения, нагрузки на обогатительные машины.
   В отчетной практике типичными является  обогащение угля двумя классами крупности с флотацией шлама. Это установленный  многолетним опытом  оптимальный предел, который  учитывает  реальное   количественное соотношение  классов крупности  в исходном угле. 
В данном дипломном проекте принимаем машинные классы: крупный 13-100мм, мелкий 0,5-13мм, флотационный 0-0,5.


5.  (
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)ОБРАБОТКА ИСХОДНЫХ ДАННЫХ.
Обработка результатов ситового анализа углей шахт №13 (БИС) и шахты им. Волкова.
Таблица 5.4.
Гранулометрический состав шихты до дробления 
	Класс, мм
	Шахта №13 (БИС)
	Шахта им. Волкова
	Шихта

	
	γ, %
	γш., %
	Аd ,%
	γ, %
	γш.,  %
	Аd,%
	γш, %
	Аd ,%

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	>100
	16,7
	7,2
	33,3
	9,2
	5,2
	60,4
	12,4
	44,7

	13-100
	45,2
	19,4
	35,9
	26,8
	15,3
	26,8
	34,7
	31,9

	0,5-13
	32,0
	13,8
	30,3
	48,3
	27,5
	40,8
	41,3
	37,3

	0-0,5
	6,1
	2,6
	48,0
	15,7
	9,0
	27,6
	11,6
	32,2

	Итого
	100,0
	43,0
	34,4
	100,0
	57,0
	36,8
	100,0
	35,8


Методика расчета таблицы 5.4.
В колонки 2,4,5,7 записываем данные из таблицы 2.1., в строку «Итого» колонок 3 и 6 записываем процентное участие шахт в шихте. Определяем выход каждого класса к шихте. Например,
γ>100= и так далее для каждого класса.
Для шахты 2 расчет аналогичен. правильность расчетов проверяем суммированием, колонки 3 и 6 должны совпадать с «Итого».
Определяем выход и зольность шихты (колонки 8 и 9). Например,
γ>100=7,2+5,2=12,4 %
Ad>100=
Итоговую зольность рассчитываем следующим образом.
Adитог=

Ad>100=
Таблица 5.5.
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)Ситовый состав машинных классов
	Класс, мм
	γ, %
	Аd ,%

	1
	2
	3

	13-100
	39,7
	33,5

	0,5-13
	47,1
	38,2

	0-0,5
	13,2
	33,7

	Итого
	100,0
	35,8


Методика расчета таблицы 5.5
Определяем величину добавки дробленного продукта к каждому классу.
Выход класса более 100 %=12,4 % (таблица 5.4., колонка 8). Тогда 
γ0-100=100,0-12,4=86,4 %
Расчет добавок:
1) для класса 13-100 мм – х1==5 
2) для класса 0,5-13 мм – х2==5,8
3) для класса 0-0,5 мм – х3==1,6
Проверка. Сумма добавок должна равняться выходу класса более 100: х1+х2+х3=12,4.
Определяем выход классов после добавки дробленного продукта
γ13-100=34,7+5=39,7



Для классов 0,5-13 мм и 0-0,5 мм расчет аналогичен.
Таблица 5.6.
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)Результаты фракционного анализа углей шахт №1 и шахты №2
с участием в шихте соответственно 
43 и 57 %
	     Плотность фракций, кг/м3
	шахта №1
	Шахта№2 

	
	13-100
	0,5-13
	13-100
	0,5-13

	
	γ,%
	γш,%
	Аd,%
	γ,%
	γш,%
	Аd,%
	γ,%
	γш,%
	Аd,%
	γ,%
	γш,%
	Аd,%

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	<1300
	38,2
	7,41
	5,5
	34,8
	4,8
	5,1
	28,6
	4,38
	4,9
	24,2
	6,65
	1,3

	1300-1400
	8,9
	1,73
	9,9
	13,2
	1,82
	12,0
	21,0
	3,2
	11,3
	20,2
	5,55
	12,6

	1400-1500
	11,7
	0,23
	17,2
	12,9
	1,78
	18,0
	13,7
	2,1
	20,1
	3,6
	1,0
	22,5

	1500-1600
	1,2
	0,23
	21,4
	6,4
	0,88
	29,6
	8,9
	1,36
	29,9
	2,9
	0,8
	32,7

	1600-1800
	1,2
	7,5
	25,4
	7,0
	0,97
	41,4
	9,0
	1,38
	38,9
	4,6
	1,3
	46,6

	>1800
	38,8
	7,5
	78,1
	25,7
	3,55
	77,0
	18,8
	2,88
	75,0
	44,5
	12,2
	74,9

	Итого
	100,0
	19,4
	35,9
	100,0
	13,8
	30,3
	100,0
	15,3
	26,8
	100,0
	27,5
	40,8


Методика расчета таблицы 5.6.
В таблицу 5.6. переписываем данные таблицы 2.2 в колонки 2,4,5,7,8,10,11,13. В строку «Итого» колонок 3,6,9,12 переписываем данные выходов соответствующих классов из таблицы 5.4. (колонки 3 и 6).
Определяем выход каждой фракции к шихте, расчет 3 колонки
γш<1300==7,41 и т.д.
Расчет колонки 6 (для класса 0,5-13 мм): γш<1300==4,8 и т.д.
Проверку проводить путем суммирования колонок 3,6,9,12.
Таблица 5.7.
Результаты фракционного анализа шихты до дробления
	Плотность фракций, кг/м3
	13-100 мм
	0,5-13 мм

	
	γ, %
	γш, %
	Ad, %
	γ, %
	γш, %
	Ad, %

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	менее 1300
	34,0
	11,79
	5,3
	27,7
	11,45
	5,0

	1300-1400
	14,2
	4,93
	11,0
	18,0
	7,37
	12,5

	1400-1500
	12,6
	4,37
	19,0
	6,7
	2,78
	20,0

	1500-1600
	4,6
	1,59
	29,0
	4,1
	1,68
	31,1

	1600-1800
	4,6
	1,61
	37,0
	5,5
	2,27
	44,4

	более 1800
	30,0
	10,38
	77,0
	38,0
	15,75
	75,4

	Итого
	100,0
	34,7
	31,9
	100,0
	41,3
	37,3


Методика расчета таблицы 5.7.
Определяем выход к шихте каждой фракции, данные для расчета берем из таблицы 5.6.
Для класса 13-100 мм: γш<1300=7,41+4,38=11,79 и т.д.
Для класса 0,5-13 мм: γш<1300=4,8+6,65=11,45 и т.д.
Правильность составления колонок 3 и 6 таблицы 5.7. проверяем путем суммирования. Итоговые значения должны совпадать с данными в таблице 5.4 (колонка 8).
Расчет колонок 2 и 5: определяем выход каждой фракции к классу
γ<1300==34 и т.д.
Расчет колонки 5 аналогичен. Проверку проводим путем суммирования, итог должен равняться 100. Определяем зольность шихты (колонка4), для класса 13-100 мм:
 и т.д.
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)Для класса 0,5-13 мм (колонка 7)  и т.д.
Проверка. Итоговое значение колонки 4
Adитог=
Итоговое значение колонки 7
Adитог=
 (
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)Таблица 5.8.
Фракционный состав машинных классов
	Плотность фракций,  кг/м3
	13-100 мм
	0,5-13 мм

	
	γ, %
	γш, %
	Ad, %
	γ, %
	γш, %
	Ad, %

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	менее 1300
	31,8
	12,6
	5,3
	26,5
	12,5
	5,0

	1300-1400
	14,2
	5,64
	11,0
	18,0
	8,5
	12,5

	1400-1500
	12,6
	5,0
	19,0
	6,7
	3,0
	20,0

	1500-1600
	4,6
	1,83
	29,0
	4,1
	2,0
	31,1

	1600-1800
	4,6
	1,83
	37,0
	5,5
	2,6
	44,4

	более 1800
	32,2
	12,8
	77,0
	39,2
	18,5
	75,4

	Итого
	100,0
	39,7
	33,5
	100,0
	47,1
	38,2


Методика расчета таблицы 5.8.
В колонку 2,4,5,7 переписываем данные таблицы 5.7 за исключением значений выходов фракций плотностью менее 1300 и более 1800. Значение зольностей и выходов в строке «Итого» заносим из таблицы 5.5 для соответствующих классов. Обозначим выход менее 1300 – х, а выход более 1800 – у и составим систему уравнений:
х+14,2+12,6+4,6+4,6+у=100,0
5,3х+14,2*11+12,6*19+4,6*29+4,6*37+77у=100*33,5
х+у=64
5,3х+77у=3350-699,2
х=64-у
5,3х+77у=2650,8
5,3(64-у)+77у=2650,8
71,7у=2311,6
После решения системы получим у=32,2; х=31,8

Проверка. Суммируем колонку 2. Adитог=
Расчет колонки 3. Выхода каждой фракции к шихте определяется из пропорции γ<1300= и т.д. для каждой фракции.
Проверка. Суммируем колонку 3. Для класса 0,5-13 мм расчет аналогичен.
Таблица 5.9.
Результаты дробной флотации шлама после корректировки
	Время флотации, мин.
	γ, %
	Ad, %

	1
	2
	3

	1
	47,6
	5,2

	2
	8,9
	7,9

	3
	2,8
	16,9

	4
	2,0
	30,7

	5
	38,7
	76,1

	Итого
	100,0
	33,7


Методика расчета таблицы 5.9.
Данные в таблицу 5.9. переписываем из таблицы 2.3. за исключением значений выходов 1 и 6 минут флотации. Эти выхода обозначим х и у. В строку «Итого» заносим значения Ad класса 0-0,5 мм из таблицы 5.5.При нахождении х и у решаем систему уравнений:
х+8,9+2,8+2+у=100,0
5,2х+8,9*7,9+2,8*16,9+2*30,7+76,1у=100*33,7
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)После решения системы уравнения у=38,7, х=47,6; подставляем в таблицу 5.9. и делаем проверку колонки 2 суммированием (γ=100 %).
Проверка Adитог=



Таблица 5.10.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Данные для построения кривых обогатимости машинного класса 13-100 мм
	Плотность фракций, кг/м3
	γ, %
	Ad, %
	суммарно, %

	
	
	
	всплывшие фракции
	утонувшие фракции

	
	
	
	γ, %
	Ad, %
	γ, %
	Ad, %

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	менее 1300
	31,8
	5,3
	31,8
	5,3
	100
	33,5

	1300-1400
	14,2
	11,0
	46,0
	7,1
	68,2
	46,6

	1400-1500
	12,6
	19,0
	58,6
	9,6
	54,0
	56,0

	1500-1600
	4,6
	29,0
	63,2
	11,1
	41,4
	67,2

	1600-1800
	4,6
	37,0
	67,8
	12,9
	36,8
	72,0

	более 1800
	32,2
	77,0
	100
	33,5
	32,2
	77,0

	Итого 
	100,0
	33,5
	−
	−
	−
	−


Т= *100 = *100 %= 32 %.
По рассчитанному показателю обогатимости по справочной литературе принимаем категорию обогатимости [2], стр. 21, табл. 2.1.
Категория обогатимости- очень трудная.
Методика расчета таблицы 5.10.
В колонки 2 и 3 переписываем значения из таблицы 5.8. (колонки 2 и 4). 
Расчет колонки 4: определяем значение всплывшей фракции:
γ<1300=31,8 (без изменений);
γ<1300-1400=31,8+14,2=46 и т.д.
Зольность пересчитываем по пропорции (колонка 5) 

 и т.д.
Для утонувшей фракции (колонка 6): суммируем колонку 2 снизу вверх
γ<1800=32,2 (без изменений);
γ<1600-1800=32,2+4,6=36,8 и т.д.
Зольность пересчитываем по пропорции (колонка 7) 

 и т.д.
Таблица 5.11.
Данные для построения кривых обогатимости машинного класса 0,5-13мм
	Плотность фракций, кг/м3
	γ, %
	Ad, %
	Суммарно, %

	
	
	
	всплывшие фракции
	утонувшие фракции

	
	
	
	γ, %
	Ad, %
	γ, %
	Ad, %

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	менее 1300
	26,5
	5,0
	26,5
	5,0
	100,0
	38,2

	1300-1400
	18,0
	12,5
	44,5
	8,0
	73,5
	50,2

	1400-1500
	6,7
	20,0
	51,2
	9,6
	55,5
	62,4

	1500-1600
	4,1
	31,1
	55,3
	11,2
	48,8
	68,2

	1600-1800
	5,5
	44,4
	60,8
	14,2
	44,7
	71,6

	более 1800
	39,2
	75,4
	100,0
	38,2
	39,2
	75,4

	Итого
	100,0
	38,2
	-
	-
	-
	-


Т= *100 = *100 %= 27 %.
По рассчитанному показателю обогатимости по справочной литературе принимаем категорию обогатимости [2], стр. 21, табл. 2.1.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Категория обогатимости- очень трудная.
Методика расчета таблицы 5.11.
В колонки 2 и 3 переписываем значения из таблицы 5.8. (колонки 5 и 7). 
Определяем выход и зольность вплывшей и потонувшей фракций, рассчитываем аналогично к таблице 5.10.





 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Таблица 5.12.
Данные для построения кривых флотируемости шлама
	Время    флотации, мин.
	γ, %
	Ad, %
	Суммарно, %

	
	
	
	всплывшие фракции
	утонувшие фракции

	
	
	
	γ, %
	Ad, %
	γ, %
	Ad, %

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1
	47,6
	5,2
	47,6
	5,2
	100,0
	33,7

	2
	8,9
	7,9
	56,5
	5,6
	52,4
	59,6

	3
	2,8
	16,9
	59,3
	6,1
	43,5
	70,2

	4
	2
	30,7
	61,3
	6,9
	40,7
	73,9

	5
	38,7
	76,1
	100
	33,7
	38,7
	76,1

	Итого
	100
	33,7
	-
	-
	-
	-


Методика расчета таблицы 5.12.
В колонки 2 и 3 переписываем значения из таблицы 5.9.Расчет аналогичен к таблицам 5.10. и 5.11.
6. . ТЕОРЕТИЧЕСКИЙ БАЛАНС ПРОДУКТОВ ОБОГАЩЕНИЯ.

Таблица 6.13.
Теоретический баланс продуктов обогащения класса 13-100 мм
	Продукт
	γ,%
	γш,%
	Аd,%

	Концентрат
	37,5
	14,9
	6

	Промпродукт
	42,5
	16,9
	32,6

	Отходы
	20,0
	7,9
	87

	Итого
	100,0
	39,7
	33,5


Методика расчета таблицы 6.13
Выход и зольность п/п определяем из уравнения баланса
γп/п=100- γк-та- γотх=100-37,5-20=42,5 %
=32,6 %
Выход к шихте определяем по пропорции γ= (39,7-из таблицы5.5) и т.д.
Таблица 6.14. 
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Теоретический баланс продуктов обогащения класса 0,5-13 мм
	Продукт
	γ,%
	γш,%
	Аd,%

	Концентрат
	31,0
	14,6
	6,0

	Промпродукт
	45,5
	21,4
	36,0

	Отходы
	23,5
	11,1
	85,0

	Итого
	100,0
	39,7
	38,2


Методика расчета таблицы 6.14.
Расчет аналогичен к таблице 6.13.
Таблица 5.15.
Теоретический баланс продуктов обогащения шлама
	Продукт
	γ,%
	γш,%
	Аd,%

	флотоконцентрат
	61,3
	8,1
	7,0

	отходы
	38,7
	5,1
	76,1

	итого
	100,0
	13,2
	33,7


Методика расчета таблицы 6.14.
 расчет аналогичен к таблицам 6.13 и 6.14.



Таблица 2.16. 
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Теоретический баланс продуктов обогащения
	Продукт
	γ,%
	Аd,%

	концентрат класса
13-100 мм
0,5-13 мм
флотоконцентрат 
	
14,9
14,6
8,1
	
6,0
6,0
7,0

	итого концентрата
	37,6
	6,2

	промпродукт класса
13-100 мм
0,5-13 мм
	
16,9
21,4
	
32,6
36,0

	итого промпродукта
	38,3
	34,5

	Отходы класса
13-100 мм
0,5-13 мм
отходы флотации
	
7,9
11,1
5,1
	
87,0
85,0
76,1

	итого отходов
	24,1
	84,0

	всего
	100,0
	35,8


Методика расчета таблицы 6.16.
В колонку 2 заносим значения выходов к шихте соответствующих классов их таблиц 6.13, 6.14, 6.15, а также соответствующие им зольности. суммарный выход к-та равен 
=6,2 и т.д.
Проверка таблицы 6.16. 
=317,6+38,3+24,1=100
Adитог=

7. ВЫБОР И ОБОСНОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ СХЕМЫ ОБОГАЩЕНИЯ.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)К современным технологическим схемам  обогащения предъявляются следующие требования: малопоточность, малооперационность, прямоточность, замкнутость цикла оборотного водоснабжения и создание безотходных технологий.
Выбор технологической схемы обогащения производим в зависимости  от принятых пределов обогащения, назначения угля, категорией обогатимости, принятых процессов обогащения, гранулометрического состава и влажности угля. 
В данном  проекте обогащаются коксующие  угли, поэтому нижний предел  крупности обогащения равен  нулю, верхний  - 100 мм, угли влажные.
Схему выбираем пооперационно.
7.1. Выбор подготовительных операций. Для проектируемой фабрики выбираем:
7.1.1. Предварительное грохочение и дробление крупного класса;
7.1.2.  Мокрое подготовительное грохочение;
7.1.3. Обесшламливание мелкого класса.
7.2. Выбор основных операций.
7.2.1. Обогащение в минеральных суспензиях крупного класса;
7.2.2. Отсадка для обогащения мелкого класса с выделением трех продуктов.
7.3. Выбор заключительных операций.
7.3.1. Сброс суспензии и обезвоживание продуктов обогащения на грохотах;
7.3.2. Регенерация суспензии;
7.3.3. Обезвоживание и классификация мелкого концентрата в багер-зумпфах;
7.3.4. Центрифугирование мелкого концентрата в фильтрующих центрифугах;
7.3.5.  (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Сгущение шлама;
7.3.6. Флотация шлама;
7.3.7. Фильтрация флотоконцентрата с последующей сушкой
7.3.8. Сгущение с флокуляцией отходов флотации;
7.3.9. Фильтрация отходов флотации.
8. РАСЧЕТ КАЧЕСТВЕННО-КОЛИЧЕСТВЕННОЙ СХЕМЫ.
Расчет  схемы производим по расчетным формулам уравнения баланса:
γо = γ1 + γ2  +……. + γn                                                                                                               (3.1.)
γо Аd = γ1 Аd1 + γ2 Аd2 +……+ γn Аdn                                                                            (3.2.)
где: γо и Аdо – соответственно выход и зольность продукта поступающего в операцию, %
γ1..…γn, Аd1…..Аdn – выход и зольность продуктов, удаляемых из операций.
8.1. Расчет подготовительных операций
8.1.1. Предварительное грохочение и дробление крупного класса
Определяем выход надрешетного продукта (2).
γ2 = γ>100+(1-n1) γ0-100 =12,4+(1-0,95)*87,6=16,78%
где: n1-0,95-КПД грохота с отверстиями сит 100 мм.
γ>100=12,4 %; γ0-100 =100,0-12,4=87,6% (табл. 5.4)
γ3= γ1=100,0%
==35,8%
8.1.2. Мокрое подготовительное грохочение
Определяем КПД грохота с отверстиями сит 13 мм:
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)n2=; где: b=γ0-13; % с=7-9% -[1]
γ0-13= γ0,5-13+ γ0-0,5=47,1+13,2=60,3%
n2==0,95
8.1.3. ____________________________________________
Определяем выход и зольность надрешетного продукта (класс 13-100мм)
γ4= γ13-100+ (1-n2)*γ0-13=39,7+(1-0,95)*60,3=42,7 %
=  ==33.8 %
= ==37.2 %/
8.1.4. ________________________________
Определяем выход и зольность подрешетного продукта (класс 0-13)
γ5= γ0-13* n2=60,3*0,95=57,3 %
= А d0-13=37,2 %

8.2.Расчет основных операций
4 кл.13-100
Тяжелосредная сепарация

6   к-т                      7  п/п                8    отх
               
8.2.1. Обогащение в тяжелых суспензиях.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Производим расчет шламообразования (т.е. сколько шлама содержится в питании тяжелосредной сепарации). Содержание шлама в исходном питании:
х1= γ0-0,5(1-n2)=13,2(1-0,95)=0,7 %
= =33,7 %. 
Дополнительный выход шлама в процессе тяжелосредной сепарации, принимаем 1% - [стр.170, приложение 3 ( Артюшин С.П.)].
х2= γ4*0,01=42,7*0,01=0,4 %
==33,8 %
Общий выход шлама:
х3= х1+ х2=0,7+0,4=1.1 %
===33,7 %
Определяем выход и зольность исходного питания без шлама:
= γ4- х3=42,7-1,1=41,6 %
= = =33,8%
Производим корректировку фракционного состава 13-100 мм к зольности Аd׀4= 33,8. Составляем уравнение баланса:
х+14,2+12,6+4,6+4,6+у=100,0
5,3х+14,2*11,0+12,6*19,0+4,6*29,0+4,6*37,0+77,0*у=100*33,8
х+у=64,0
5,3х +77,0у=2680,8
х=64,0-у
5,3(64,0-у)+77,0у=2680,8
339,2-5,3у+77,0у=2680,8
71,7у=2341,6
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)у=32,7; х=31,3




Таблица 8.17.
Результаты обогащения класса 13-100мм в тяжелых суспензиях
	Плотность
	Исходное питание
	Концентрат при Ерм=40 кг/м3, δ׀р=1370 
	Отходы  при Ерм=49 кг/м3, δ׀р=1920
	Пром. продукт

	фракция
	средняя
	γ,%
	Аd,%
	γ*Аd,%
	Х
	Е,%
	γк,%
	γк*Аdк,%
	Х’
	Е,%
	γотх,%
	γотх*Аdотх,%
	γп/п
	γп/п*

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	1200-1300
	1250
	31,3
	5,3
	165,89
	1,98
	97,61
	30,5
	161,65
	-9,23
	-
	-
	-
	0,8
	4,24

	1300-1400
	1350
	14,2
	11,0
	156,2
	0,33
	62,93
	8,9
	97,9
	-7,8
	-
	-
	-
	5,3
	58,3

	1400-1500
	1450
	12,6
	19,0
	239,4
	-1,32
	9,34
	1,2
	22,8
	-6,5
	-
	-
	-
	11,4
	216,6

	1500-1600
	1550
	4,6
	29,0
	133,4
	-3,0
	0,14
	-
	-
	-5,1
	-
	-
	-
	4,6
	133,4

	1600-1800
	1700
	4,6
	37,0
	170,2
	-5,4
	-
	-
	-
	-3,03
	0,12
	-
	-
	4,6
	170,2

	1800-2200
	2000
	32,7
	77,0
	2517,9
	-10,4
	-
	-
	-
	1,10
	86,43
	28,3
	2179,1
	4,4
	338,8

	Итого
	-
	100,0
	33,8
	3382,99
	-
	-
	40,6
	282,35
	-
	-
	28,3
	2179,1
	31,1
	921,54


Заполнение таблицы 8.17.
1. Определяем среднюю плотность фракции
δср=(1200+1300)/2=1250 и т.д.
2. В колонки 3 и 4 заносим скорректированный состав исходного питания (по таблице 5.8. к Ad=33,8).
3. Заполняем колонку 5
γ*Ad=31.3*5.3=165.99 и т.д. «итого»-сложить.
4. Колонка 6. Определяем отклонение средней плотности фракции от плотности разделения 
х=*0,675
=1370 кг/м3 (определяем по кривым обогатимости класса 13-100 мм).
Определяем Ерм:
Ерм=0,015*+20, кг/м3
Ерм=0,015*1370+20=41
х=*0,675=1,98 и т.д. просчитываем для каждой плотности.
5. Колонка 7. По приложению [3], с.195, приложение 63, определяем интеграл Гаусса F(x) м затем определяем извлечение Е
Е=F(x)*100=0,9761*100=97,61 и т.д.
6. Колонка 8. Определяем γк-та
γ===30,5 и т.д.
7. Колонка 9. γк-та*Ad=30,5*5,3=161,65 и т.д.
8. Отходы. Плотность разделения =1920 кг/м3 (определяем по кривым обогатимости класса 13-100 мм).
Ерм=0,015*+20, кг/м3
Ерм=0,015*1920+20=49
9. Колонка 10. х’=*0,675
х=*0,675=-9.23 и т.д. просчитываем для каждой плотности. «Итого»-сложить.
10. Колонка 11.  Определяем извлечение Е
Е=F(x)*100.
По приложению [3], с.195, определяем F(x) и находим извлечение Е.
11. Колонка 12. γ1200-1300==0,00552 и т.д.
12. Колонка 13. 
γ1200-1300*Ad=0*5,3=0 и т.д. 
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)13. Колонка 14. П/п. Определяем выход п/п
γп/п=γ-γк-та-γотх=31,3-30,5=0,8 и т.д. «Итого»-сложить.
14. Колонка 15. Определяем произведение γп/п*Ad
γп/п*Ad=0,8*5,3=4,24 и т.д. «Итого»-сложить.
Проверка. 
=40,6+28,3+31,1=100
=282,35+2179,1+921,54=3382,99.
Примечание. Если п/п не выделяется, то в таблице 8.17 отсутствуют колонки 10,11,14,15. Выход отходов определяют из уравнения баланса γотх= γисх –γп/п.
8.2.2. Определяем выход и зольность продуктов обогащения:
1) концентрат без шлама
γ'6= γ'4/100*Σγк- т=41,6/100*40,6=16,9 %
А׀d6=ΣγкАd / Σγк-т= 282,35/40,6=6,9 %
2) концентрат со шламом
γ6= +х3=16,9+1,1=18,0 %
 = =8,5 %. 
3) промпродукт
γ7= γ'4/100*Σγп/п=41,6/100,0*31,1=12,9 %
= Σγп/пАd / Σγп/п=921,54/31,1=29,6 %
4) отходы
γ8=γ'4/100*Σγотх=41,6/100,0*28,3=11,8 %
 =ΣγотхАdотх/Σγотх=2179,1/28,3=77,0 %
8.2.3.Сброс суспензии и обезвоживание концентрата
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Принимаем содержание шлама в кондиционной суспензии γ9=0.
Определяем содержание шлама в некондиционной суспензии:
γ10= х3*n=1,1*0,9=1,0 %, 
где n= КПД обезвоживающего грохота.
Аd9=Аdх3=33,7 %
По балансу:
γ11= γ6-γ9-γ10=18,0-0-1,0=17,0 %
Аd11===7,0 %
8.2.4. Сброс суспензии и обезвоживание промпродукта
Принимаем содержание шлама в некондиционной и кондиционной суспензии
γ12=γ13=0, тогда γ14= γ7=12,9 %.
Аd14= Аd7=29,6 %
8.2.5. Сброс суспензии и обезвоживание отходов
Принимаем содержание в некондиционной суспензии γ5=0, тогда 
γ16= γ8=11,8 %  Аd16=Аd8=77,0 %
8.2.6. Магнитное обогащение
Принимаем содержание шлама в магнетите γ17= 0, тогда 
γ18= γ10-γ17=1,0-0=1,0 %; Аd18=Аd10=33,7 %.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)8.2.7. Магнитное обогащение.
В операцию поступают продукты 13 ( некондиционная суспензия) и 15 (кондиционная суспензия). Принимаем содержание шлама 
γ13+ γ15=0, тогда γ19= γ20=0.
8.2.8.Обесшламливание класса 0-13 мм
Определяем содержание шлама в исходном питании:
х4=γ0-0,5* n2=13,2*0,95=12,5 %
где: n2 – КПД грохота с отверстиями сита 13 мм 
Аdх4=Аd 0-0,5=33,7 %
Определяема выход и зольность шлама:
γ21= х4*n=12,5*0,6=7,5 %
где: n=0,6 – КПД дугового грохота.
Аd21= Аdх4=33,7 %
По балансу:
γ22=γ5-γ21=57,3-7,5=49,8 %
Аd22== =37,7 %
8.2.9.Отсадка мелкого угля
Производим расчет шламообразования. Определяем содержание шлама в исходном питании.
х5=х4 – γ21=12,5-7,5=5 %
Аdх5= Аd21=33,7 %
Определяем дополнительный выход шлама в процессе отсадки. Принимаем, а=3 [3], стр.170.
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)х6=(γ22-х5)*а/100=(49,8-5)*3/100=1,3 
Аdх6= Аd22=37,7 %
Общий выход шлама:
х7= х5+х6=5+1,3=6,3 
Аdх7== =34,5 %
Определяем выход и зольность исходного питания без шлама:
γ'22= γ22- х7=49,8-6,3=43,5 %
Аd'22= == =38,2 %.

Таблица 8.18. 
Результаты отсадки класса 0,5-13 мм
	плотность
	исходное питание
	К-т при I=0,16; δ=1320 кг\м3
	отх при I=0,11; δ=1195 кг\м3
	п/п

	фракция
	средняя
	γ,%
	Аd, %
	γ*Аd, %
	Х
	Е, %
	γк, %
	γк*Аdк,%
	Х’
	Е, %
	γотх, %
	γотх*Аdотх,%
	γп/п, %
	γп/п*Аdп/п,%

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	1200-1300
	1250
	26,5
	5,0
	132,5
	1,42
	92,22
	24,4
	122,0
	-5,03
	-
	-
	-
	2,1
	10,5

	1300-1400
	1350
	18,0
	12,5
	225,0
	0
	50,0
	9,0
	112,5
	-3,76
	-
	-
	-
	9,0
	112,5

	1400-1500
	1450
	6,7
	20,0
	134,0
	-1,06
	14,46
	0,67
	19,4
	-2,82
	0,24
	0,02
	0,4
	5,71
	114,2

	1500-1600
	1550
	4,1
	31,1
	127,51
	-1,91
	2,81
	0,11
	3,4
	-2,06
	1,97
	0,08
	2,49
	3,91
	121,601

	1600-1800
	1700
	5,5
	44,4
	244,2
	-2,93
	0,17
	-
	-
	-1,15
	12,51
	0,69
	3,64
	4,81
	213,564

	1800-2200
	2000
	39,2
	75,4
	2955,68
	-5,22
	-
	-
	-
	0,88
	81,06
	31,8
	2397,72
	7,4
	557,96

	итого
	-
	100,0
	38,2
	3818,9
	-
	-
	34,48
	257,3
	-
	-
	32,59
	2431,25
	32,93
	1130,325


Заполнение таблицы 8.18.
1. Колонки 2,3,4,5 заполняем аналогично таблице 8.17.
 (
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Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)2. Колонка 6. Значение плотности разделения для к-та и отх. определяем по кривым обогатимости класса 0,5-13 мм:
х=lg()*
3. δр<1500 -I=0,16
δр1500-1800- I=0,17
δр>1800 -I=0,18
I=0,16=
I=0,17==9,19
I=0,18==8,68
Колонка 7. Определяем извлечение 
Е=F(x)*100=92,22 при х=1,42 и т.д.
γк-та=(26,5*92,22)/100=24,4 и т.д.
5. Колонка 9. γк-та*Ad=24,4*5=122
6. Колонка 10. Отходы. Определяем отклонение от средней плотности фракции
х=lg()*=lg и т.д.
при х=-5,03 F(x)=0, тогда
Е= F(x)*100=0 и т.д.
7. Колонка 12. γотх=(26,5*0)/100=0 и т.д.
8. Колонка 13. γотх*Ad=0*5=0 и т.д. 
 (
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докум
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)9. Колонка 14. П/п. Определяем выход п/п
γп/п=γ-γк-та-γотх=26,5-24,4=2,1 и т.д. «Итого»-сложить.
14. Колонка 15. Определяем произведение γп/п*Ad
γп/п*Ad=2,1*5=10,5 и т.д. «Итого»-сложить.
Проверка. 
=34,48+32,59+32,93=100
=257,3+2431,25+1130,325.
8.2.9. Определяем выход и зольность продуктов обогащения:
1) концентрат без шлама
γ'23= γ'22/100*Σγк- т=43,5/100*34,48=15,0 % %
А׀d23=ΣγкАd / Σγк-т= 257,3/34,48=7,5 %
2) концентрат со шламом
γ23= +х7=15,0+6,3=21,3 %
 = =15,5 %. 
3) промпродукт
γ24= γ'22/100*Σγп/п=43,5/100,0*32,93=14,3 %
= Σγп/пАd / Σγп/п=1130,325/32,93=34,3 %
4) отходы
γ25=γ'22/100*Σγотх=43,5/100,0*32,59=14,2 %
 =ΣγотхАdотх/Σγотх=2431,25/32,59=74,6 %
8.3.Расчет заключительных операций
8.3.1.Гидравлическая классификация и обезвоживание концентрата
Определяем количество исходного питания
γисх=γ23+γ18+ γ19=21,3+1,0+0=22,3 %
== =16,3 %.
Определяем содержание шлама в исходном питании
Х8=х7+γ18=6,3+1,0=7,3 %
= =34,4 %.
Определяем выход и зольность шлама
γ26=х8* η=7,3*0,9=6,6 
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)где, η – КПД багерзумпфа

По балансу:
γ27=γисх-γ26=22,3-6,6=15,7 %
Ad27= ==8,7 %
8.3.2.Центрифугирование концентрата
Определяем количество шлама, удаляемого с фугатом. Принимаем унос шлама с фугатом 3% от исходного питания.
γ28=γ27*0,03=15,7*0,03=0,5 %
Ad28= Ad27+2=8,7+2=10,7 %
По балансу:
γ29=γ27-γ28=15,7-0,5=15,2%
Ad29= ==8,6%
8.3.3.Сгущение
Определяем количество исходного питания.
γобщ=γ21+γ26+ γ28=7,5+6,6+0,5=14,6 %
== =33,2 %
Принимаем содержание твердого в сливе γ30=0, тогда 
γ31= γобщ=14,6 %
=33,2 %
8.3.4.Флотация
 (
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)По данным практики принимаем =9,0 %, =75,0 %.
Выхода продуктов флотации определяются из уравнения баланса
γ32=γ31*=14,6*=9,25 %
γ33=γ31*=14,6*=5,35 %
8.3.5.Фильтрация
Принимаем содержание твердого вещества в фильтрате γ35=0,  тогда
γ34=γ32=9,25 %            Ad34= Ad32=9,0 %
8.3.6. Центрифугирование промпродукта
Определяем унос твердого с фугатом. Принимаем содержание твердого  в фугате -3 от исходного питания [1]
γ37=γ24*0,03=14,3*0,03=0,4 %
Ad37= Ad24+3=34,3+3=37,7 %
По балансу:
γ36=γ24-γ37=2,0-0,1=1,9 %
Ad36= ==34,2 %
8.3.7. Сгущение отходов флотации
Определяем количество исходного питания
γобщ=γ33+γ37=5,35+0,4=5,75 %%
== =72,4 %
Содержание твердого в сливе принимаем γ38=0, тогда γ39= γобщ=5,75 %
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)Ad39= Adобщ=72,4 %.
8.3.8. Обезвоживание в фильтр-прессах
Принимаем содержание твердого в фильтрате γ41=0, тогда 
γ40= γ39=5,75 %                                    =72,4 %
Определяем производительность фабрики по сухому углю


где:  Q – производительность фабрики по рядовому углю, т/ч

W – влажность рядового угля,  %
=517,4 т/ч
 (
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)Количество любого продукта определяем по формуле производительности

;    т/ч


Таблица 8.19
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)« Сводный баланс качественно-количественной схемы обогащения»
	Операция
	№пр
	Поступает в операцию 
	№пр
	Удаляется из операции

	
	
	Продукт
	γ
	А
	Q
	w
	
	Продукт
	γ
	А
	Q
	w

	1.Предварительное грохочение 
	1 
	Рядовой уголь
	100,0
	35,8
	517,4
	42,4
	2
	Кл >100мм
Кл 0-100мм
	16,78
83,22
	35,8
35,8
	86,8
430,6
	7,1
35,3

	Итого
	
	
	100,0
	35,8
	517,4
	42,4
	
	
	100,0
	35,8
	517,4
	42,4

	2. Дробление
	2
	Кл >100мм

	16,78
	35,8
	86,8
	7,1
	-
	Кл <100мм

	16,78
	35,8
	86,8
	7,1

	3.Мокрое подготовительное грохочение
	3
	Кл. 0-100мм
Об. вода
	100


	35,8
	517,4
	42,4
630,2

	4
5
	Кл 13-100мм
Кл.0-13мм
	42,7
57,3

	33,8
37,2

	220,9
296,5

	22,1
650,5


	Итого 
	
	
	100,0
	35,8
	517,4
	672,6
	
	
	100,0
	35,8
	517,4
	672,6

	4.Обогащение в тяжелых суспензиях 
	4
	Кл. 13-100мм
Об. вода
Об. вода
	42,7
	33,8
	220,9
	22,1
208,3
180,5

	6
7
8
	Концентрат
Промпродук
отходы
	18,0
12,9
11,8

	8,5
29,6
77,0

	93,1
66,7
61,1

	218,9
182,4
9,6


	Итого
	
	
	42,7
	33,8
	220,9
	410,9
	
	
	42,7
	33,8
	220,9
	410,9

	5.Сброс суспензии и обезвоживание концентрата
	6
	Концентрат
Доб. Вода
Об. вода
	18,0
	8,5
	93,1
	218,9
32,8
60,3
	9
10
11
	Конд. сусп.
Неконд. сусп.
Концентрат
	-
1,0
17,0

	-
33,7
7,0

	-
5,2
87,9

	197,0
108,0
7,0


	Итого
	
	
	18,0
	8,5
	93,1
	312,0
	
	
	18,0
	8,5
	93,1
	312,0

	6. Сброс суспензии и обезвоживание промпродукта
	7
	Промпродукт 
Об.вода
	12,9
	29,6
	66,7
	182,4
66,7
	12
13
14
	Конд. сусп.
Неконд. сусп.
промпродукт
	-
-
12,9

	-
-
29,6

	-
-
66,7

	127,6
115,5
6,0


	Итого 
	
	
	12,9
	29,6
	66,7
	249,1
	
	
	12,9
	29,6
	66,7
	249,1

	7. Сброс суспензии и обезвоживание отходов 
	8
	Отходы
Об. вода
	11,8
	77,0
	61,1
	9,6
61,1
	15
16
	Неконд. сусп.
отходы
	-
11,8

	-
77,0

	-
61,1

	61,5
9,2


	Итого 
	
	
	11,8
	77,0
	61,1
	70,7
	
	
	11,8
	77,0
	61,1
	70,7

	8.Магнитное обогащение
	10
	Неконд. сусп.

	1,0
	33,7
	5,2
	108,0
	17
18
	Магнетит
отходы
	-
1,0
	-
33,7
	-
5,2
	3,0
105,0

	9.Магнитное обогащение
	13
15
	Неконд. сусп.
Неконд. сусп.

	-
-

	-
-

	-
-

	115,5
61,5

	19
20
	Отходы
магнетит
	-
-
	-
-
	-
-
	152,2
24,8

	10.Обесшламливание
	5
	Кл 0-13мм
	57,3
	37,2
	296,5
	650,5
	21
22
	Шлам
Кл 0,5-13
	7,5
49,8
	33,7
37,7
	38,8
257,7

	325,25
325,25

	Итого 
	
	
	57,3
	37,2
	296,5
	650,5
	
	
	57,3
	37,2
	296,5
	650,5

	11.Отсадка мелкого угля
	22
	Кл 0,5-13
Об. вода 
	49,8

	37,7
	257,7
	325,25
319,0

	23
24
25
	Концентрат
Промпродукт
отходы
	21,3
14,3
14,2

	15,5
34,3
74,6

	110,2
74,0
73,5

	609,55
16,3
18,4


	Итого
	
	
	49,8
	37,7
	257,7
	644,25
	
	
	49,8
	37,7
	257,7
	644,25

	12.Классфикация обезвоживания в багер-зумпфах
	23
18
19
	Концентрат
отходы
отходы
	21,3
1,0
-

	15,5
33,7
-

	110,2
5,2
-

	609,55
105,0
152,2

	26
27
	Кл <0,5
Кл >0,5
	6,6
15,7
	34,4
8,7
	34,2
81,2
	846,45
20,3

	Итого
	
	
	22,3
	16,3
	115,4
	866,75
	
	
	22,3
	16,3
	115,4
	866,75

	13.Центрифугирование
	27
	Кл >0,5
	15,7
	8,7
	81,2
	20,3
	28
29
	Фугат
концентрат
	0,5
15,2
	10,7
8,6
	2,6
78,6
	13,2
7,1

	Итого
	
	
	15,7
	8,7
	81,2
	20,3
	
	
	15,7
	8,7
	81,2
	20,3

	14.Сгущение 
	21
26
28
	Шлам
Кл <0,5
фугат
	7,5
6,6
0,5
	33,7
34,4
10,7
	38,8
34,2
2,6
	325,25
846,45
13,2
	30
31
	Слив
Сгущ. прод
	-
14,6

	-
33,2

	-
75,6

	806,90
378,0

	Итого
	
	
	14,6
	33,2
	75,6
	1184,9
	
	
	14,6
	33,2
	75,6
	1184,9

	15.Флотация
	31
	Сгущ.прод
	14,6
	33,2
	75,6
	378,0
	32
33
	Концентрат
отходы
	9,25
5,35
	9,0
75,0
	47,9
27,7
	119,7
258,3

	итого
	
	
	14,6
	33,2
	 (
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Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
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)75,6
	378,0
	
	
	14,6
	33,2
	75,6
	378,0

	16. Фильтрация
флотоконц.
	32
	концентрат
	9,25
	9,0
	47,9
	119,7
	34
35
	Кек
фильтрат
	9,25
-
	9,0
-
	47,9
-
	12,9
106,8

	17.Центрифугирование промпродукта
	24
	промпродукт
	14,3
	34,3
	74,0
	16,3
	36
37
	Промпродукт
фугат
	13,9
0,4
	34,2
37,3
	71,9
2,1
	7,2
9,1

	Итого 
	
	
	14,3
	34,3
	74,0
	16,3
	
	
	14,3
	34,3
	74,0
	16,3

	18. Сгущение с флокуляцией
	33
37
	Отх. Флот.
фугат
	5,35
0,4

	75,0
37,3

	27,7
2,1

	258,3
9,1
	38
39
	Слив
Сгущ. прод
	-
5,75

	-
72,4

	-
29,8

	228,7
38,7

	Итого
	
	
	5,75
	72,4
	29,8
	267,4
	
	
	5,75
	72,4
	29,8
	267,4

	19. Обезвож.в фильтр-прес.
	39
	Сгущ. прод
	5,75
	72,4
	29,8
	38,7
	40
41
	Отходы
фидьтрат
	5,75
-
	72,4
-
	29,8
-
	7,4
31,3

	итого
	
	
	5,75
	72,4
	29,8
	38,7
	
	
	5,75
	72,4
	29,8
	38,7





Таблица 9.20.
	Продукт
	№ продукта
	γ,%
	Ad,%

	Концентрат класса:
13 – 100 мм
0,5 – 13 мм
Флотоконцентрат
	
11
29
34
	
17,0
15,2
9,25
	
7,0
8,6
9,0

	Итого концентрата
	
	41,45
	8,0

	Промпродукт класса:
13 – 100 мм
0,5 – 13 мм
	
14
36
	
12,9
13,9
	
29,6
34,2

	Итого промпродукта
	
	26,8
	32,0

	Отходы класса:
13 – 100 мм
0,5 – 13 мм
Отходы флотации
	
16
25
40
	
11,8
14,2
5,75
	
77,0
74,6
72,4

	Итого отходов
	
	31,75
	75,1

	Всего
	
	100,0
	35,8
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)Практический баланс продуктов обогащения
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)10. РАСЧЕТ ВОДНО-ШЛАМОВОЙ СХЕМЫ.
Расчетные формулы

;  м3/ч                                                                (1)

                                                                                       (2)

;  м3/ ч                                                                                 (3)

                                                                                               (4)
где, W – количество воды, поступающей в операцию с продуктами обогащения,   м3/ч 
W1…… Wn – количество воды, удаляемой из операции с продуктами обогащения,   м3/ч

W - влажность продуктов, %
n – отношение жидкого к твердому.
10.1. Предварительное грохочение и дробление.
Определяем количество воды, поступающее с рядовым углем

W=7,6%





 м3/ч
Определяем количество воды, удаляемое с подрешетным продуктом



 м3/ч

10.2. Мокрое подготовительное грохочение

 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Определяем количество оборотной воды, необходимой для мокрого грохочения. Принимаем .

  м3/ч
Расход оборотной воды

  м3/ч

Определяем количество воды удаляемой с надрешетным продуктом. Принимаем  W- 9 %  [3], прил. 4.



  м3/ч
По балансу:

 м3/ч

10.3. Обогащение в тяжелых суспензиях.
Определяем потребную ширину ванны сепаратора.

;  м
где  q – удельная нагрузка на 1 м ширины ванны [т/ч·м]
q=60 т/ч·м – для сепараторов СКВ-20 и СКВП-32 с короткой ванной 
q=75 т/ч·м – для сепаратора СКВП-32 с удлиненной ванной

 м
Принимаем 1 сепаратор типа  СКВП-32 с удлиненной ванной с шириной ванны 3,2 м.
Определяем количество циркулируемой суспензии

 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
) кг/м3 (по кривым обогатимости класса 13-100 мм)

 м3/ч
q=80 м3/ч – удельная нагрузка по суспензии [1]
Определяем количество воды в суспензии

,  м3/ч

где:  - объемная концентрация магнетита в суспензии



где: =4600 кг/м3 – плотность магнетита

  м3/ч

Определяем расход оборотной воды для приготовления суспензии плотностью  

  м3/ч
Определяем количество суспензии, удаляемой с утонувшим продуктом. Принимаем 5 % от циркулирующей суспензии [1].

  м3/ч
Определяем количество суспензии и воды, удаляемое с концентратом.
По балансу:

 м3/ч

 м3/ч
Определяем потребную ширину ванны сепаратора для II стадии обогащения.
В===2,13 м
Принимаем 1 сепаратор типа  СКВП-32 с короткой ванной с шириной ванны 3,2 м.
Определяем количество циркулирующей суспензии плотностью ∆2 
∆2=1920 кг\м3.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)W∆2=B*qc, где 
qс- 80 м3/ч*м
W∆2=3,2*80=256 м3/ч
Определяем количество суспензии и воды, удаляемое с отходами. Принимаем 5 % от циркулирующей суспензии [1].

 м3/ч

;  м3/ч


Определяем количество суспензии и воды, удаляемое с промпродуктом.
По балансу:

 м3/ч

 м3/ч

Определяем количество  воды для приготовления суспензии плотностью  по балансу:

  м3/ч
Для дальнейшего расчета операций определяем потери воды с конечными продуктами обогащения.





Таблица 10.21.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Потери воды
	Продукт
	№ Пр.

	Q, т/ч
	W, %
	n
	W, м3/ч

	Концентрат класса:  
13–100 мм
0,5–13 мм
Флотоконцентрат
Промпродукт класса:
13-100 мм
0,5-13 мм
Отходы класса:
13–100 мм
0,5–13 мм
0–0,5 мм
	
11
29
34

14
36

16
25
40
	
87,9
78,6
47,9

66,7
71,9

61,1
73,5
29,8
	
7,0
8,0
21,0

8,0
9,0

13,0
20,0
20,0
	
0,08
0,09
0,27

0,09
0,10

0,15
0,25
0,25
	
7,0
7,1
12,9

6,0
7,2

9,2
18,4
7,4

	Итого
	
	517,4
	
	
	75,2



Принимаем замкнутый цикл водно-шламового хозяйства с расходом добавочной воды.

  м3/ч
10.4. Сброс суспензии и обезвоживание концентрата.
Определяем расход воды на отмывку магнетита. Принимаем 1 м3/т на 1 тонну рядового угля. 

  м3/ч
Расход оборотной воды

  м3/ч
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Количество воды, удаляемой с концентратом

 м3/ч
Количество рабочей суспензии, отводимой на регенерацию. Принимаем 10 % [4]

  м3/ч
Определяем количество кондиционной суспензии и воды

  м3/ч

  м3/ч
Количество воды, удаляемой с некондиционной суспензией, определяем по балансу:

  м3/ч
10.5. Сброс суспензии и обезвоживание промпродукта.
Определяем расход воды на отмывку магнетита. Принимаем 1 м3/т [1]

  м3/ч
Количество рабочей суспензии, отводимое на регенерацию. Принимаем 30 %.

  м3/ч
Количество воды, удаляемое с промпродуктом.

  м3/ч
Определяем количество кондиционной суспензии и воды

  м3/ч

  м3/ч
Количество воды, удаляемой с некондиционной суспензией, определяем по балансу:

  м3/ч
10.6. Сброс суспензии и обезвоживание отходов.
Определяем расход воды на отмывку магнетита. Принимаем 1 м3/т [1]

  м3/ч
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Количество воды, удаляемой с отходами

 м3/ч
По балансу:

  м3/ч
10.7. Магнитное обогащение
Определяем количество магнетита, поступающего в операцию

;  т/ч

где,   т/ч

При плотности суспензии  кг/м3 унос магнетита с продуктами обогащения принимаем 8 кг/т.
Определяем потери магнетита с концентратом.

  т/ч
Принимаем безвозвратные потери магнетита 0,2 % [1]

  т/ч

  т/ч
Определяем выход магнетита

;  т/ч
где, η=0,998 – КПД электромагнитного сепаратора

 т/ч

 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Принимаем  , тогда

  м3/ч
По балансу:



  м3/ч

Определяем количество воды для регулирования плотности суспензии . Поступает воды с суспензией:

 м3/ч
Расход оборотной воды

 м3/ч
10.8. Магнитное обогащение
Определяем количество магнетита, поступающего в операцию

;  т/ч

где,   т/ч

  т/ч
Потери магнетита с отходными материалами принимаем q16=0. Определяем унос магнетита с продуктами обогащения

  т/ч

При плотности суспензии  кг/м3 унос магнетита с продуктами обогащения принимаем 13 кг/т.
Принимаем безвозвратные потери магнетита с промпродуктом 0,2 кг/т. [1]

т/ч

  т/ч
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Определяем выход магнетита

;  т/ч
где, η=0,998 – КПД электромагнитного сепаратора

 т/ч

Принимаем  , тогда

  м3/ч
По балансу:

 т/ч

  м3/ч

Определяем количество воды для регулирования плотности суспензии . Поступает воды с суспензией:

 м3/ч
Расход оборотной воды

 м3/ч
Определяем общие потери магнетита в процессе обогащения

  т/ч
Расход магнетита

 кг/т
10.9. Обесшламливание.
Количество воды, удаляемой с подрешетным продуктом дугового сита, принимаем 50 %.

  м3/ч
По балансу:

  м3/ч
10.10. Отсадка мелкого угля

 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Определяем количество воды, нужное для отсадки. Принимаем  [1].

  м3/ч
Расход оборотной воды

  м3/ч
Определяем количество воды, удаляемое с продуктом. Принимаем влажность промпродукта 18 % [2]
n24=18/100-18=0,22

  м3/ч
По балансу
W23=W22- W24 –W25= 644,25-16,3-18,4=609,55 м3/ч
10.11. Классификация и обезвоживание концентрата 
Определяем количество воды, поступающей в операцию.

  м3/ч

Определяем количество воды, удаляемой с концентратом. Принимаем влажность концентрата  W % [2]



  м3/ч
По балансу:

  м3/ч
10.12. Центрифугирование концентрата.

  м3/ч
По балансу:

  м3/ч
10.13. Сгущение.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Определяем количество воды, поступающее в операцию.

  м3/ч

  м3/ч
По балансу

  м3/ч
10.14. Флотация.

Определяем количество воды, удаляемой с флотоконцентратом. Принимаем .

  м3/ч
По балансу:

  м3/ч
10.12. Центрифугирование промпродукта.

  м3/ч
По балансу:

  м3/ч
10.13. Сгущение отходов флотации.
Определяем количество воды, поступающее в операцию.

  м3/ч
Определяем количество воды, удаляемое со сгущенным продуктом. Принимаем n39=1,3 [1]

  м3/ч
По балансу

  м3/ч
10.18. Фильтрация отходов флотации.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Количество воды, удаляемой с отходами: 

  м3/ч
По балансу:

  м3/ч
11. БАЛАНС ОБОРОТНОЙ ВОДЫ.
Таблица 11.22.
Баланс оборотной воды
	Приход,м3/ч
	Расход, м3/ч

	Слив сгущения
	806,9
	Мокрое подготовительное грохочение
	630,2

	Фильтрат
	106,8
	Отмывка магнетита от концентрата
	60,3

	Слив сгущения
	228,7
	Промпродукт
Отходы
	66,7
61,1

	Фильтрат
	31,3
	Регулирование плотности суспензии ∆1
Регулирование плотности суспензии ∆2
Отсадка мелкого угля
	
8,3
28,1

319,0

	Итого
	1173,7
	Итого
	1173,7



12.  ВЫБОР И РАСЧЕТ ОСНОВНОГО ОБОРУДОВАНИЯ ФИЛЬТР-ПРЕССОВОГО ОТДЕЛЕНИЯ.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Для получения транспортабельных отходов предусматривается сгущение флотоотходов с последующим их обезвоживанием на фильтр-прессах.
Для успешной работы фильтр-пресса необходимо высокая концентрация твердого в исходной пульпе-500-600 г/л. Такая схема может быть обеспечена с применением сгустителей с осадкоуплотнителем.
Принимаем сгустители с осадкоуплотнителем типа С-10.
Количество сгустителей по пульпе:	
iп=, 
где  кн - коэффициент неравномерности загрузки (1,25);
W=Wo+=267,4+29,8/1,6=286,0;
qп- удельная производительность по пульпе (2,5-3,5 м3/ч*м2);
F- площадь поверхности сгустителя (F=78 м2).
iп=
Количество сгустителей по твердому: 
iт=, 
где кн - коэффициент неравномерности загрузки (1,25);
Q-производительность по твердому;
qт- удельная производительность по твердому (0,16-0,19 м3/ч*м2);
F- площадь поверхности сгустителя (F=78 м2).
iт=
Принимаем к установке 3 сгустителя с осадкоуплотнителем типа С-10.
Определяем количество фильтр-прессов.
Принимаем фильтр-пресс PF-ROW 1/570.
i=, 
где кн - коэффициент неравномерности загрузки (1,25);
Qисх-производительность исходного угля;
Q1-производительность фильтр-пресса (Q=5-9 т/ч).
i=
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Принимаем к установке 6 фильтр-прессов PF-ROW 1/570, из них 5-рабочих, 1-резервный.


 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)13.ВЫБОР И ОБОСНОВАНИЕ ОСНОВНЫХ ПАРАМЕТРОВ ПРОЦЕССА ОБЕЗВОЖИВАНИЯ НА ФИЛЬТР-ПРЕССАХ.
1. Удельная нагрузка сгустителя с осадкоуплотнителем 
по пульпе, м3/ч*м2………………………………………………………..2,5-3,5
по твердому, т/т*м2…………………………………………………….0,16-0,19
Обоснование: нормы технологического проектирования [1]
2. Содержание твердого в сгущенном продукте сгустителя с осадкоуплотнителем, г/л……………………………………………......500-600
Обоснование: нормы технологического проектирования [1]
3. Давление сжатого воздуха в фильтр-прессе, кПа……………………….900
Обоснование: техническая характеристика, [8], c.454
4. Содержание твердого в фильтрате фильтр-пресса, г/л…...……………….0
Обоснование: нормы технологического проектирования [1]
5. Производительность фильтр-пресса PF-ROW 1/570, т/ч….…………….5-9
Обоснование: техническая характеристика, [8], c.454
6. Продолжительность одного цикла фильтрования в фильтр-прессе PF-ROW 1/570, мин…………………………………………………………..80-100
Обоснование: техническая характеристика, [8], c.454
7. Расход флокулянта-полиакриламида, г/т……………………………30-60
Обоснование:[8], таблица ХI.17, с.497.


14. ТЕХНИЧЕСКИЙ КОНТРОЛЬ ОТДЕЛЕНИЯ 
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)Контроль производства на обогатительных фабриках является одним из важнейших мероприятий, при помощи которых достигается ритмичность протекания технологических процессов и заданные качественно - количественные показатели обогащения. Он должен быть оперативным и четко организованным на всех стадиях технологического процесса.
Основной задачей  опробования и контроля на обогатительных фабриках является контроль заданного режима технологического процесса и работы обогатительных агрегатов при соответствующих точности и уровню надежности полученных результатов.
В фильтр-прессовом цехе опробование и контроль осуществляется в соответствии со схемой опробования.
Таблица 14.23.
Технологический контроль в фильтр-прессовом отделении.
	Процесс
	Объект контроля
	Контролируемые параметры
	Точка контроля
	Периодичность контроля
	Рекомендуемые средства контроля
	Исполнители

	
	
	
	
	
	Аппаратура
	Инвертарь и материалы
	

	Сгущение с флокуляцией
	Питание
	Содержание твердого
	Загрузочный желоб
	Эпизодически
	-
	Мерная кружка, весы
	«

	
	Слив
	То же
	Загрузка бака оборотной воды
	2 ч
	-
	То же
	«

	
	
	Высота осветленного слоя
	Верхний слой в сгустителе
	2 ч
	-
	Прозрачная трубка
	«

	
	Сгущенный продукт
	Содержание твердого
	Выпуск сгустителя
	4 ч
	-
	Мерная кружка, весы
	«

	
	
	То же
	Трубопровод насоса
	4 ч
	-
	То же
	«

	
	Флокулянт
	Расход
	
	2 ч
	-
	-
	«

	Обезвоживание на фильтр-прессах
	Осадок 
	Массовая доля влаги 
	Конвейер
	Эпизодически
	-
	-
	«

	
	Фильтрат
	Содержание твердого
	Трубопровод у гидрозатвора
	4 ч
	-
	Мерная кружка, весы
	Основное производство

	
	Параметры процесса
	Давление воздуха
	Распределительная головка
	Непрерывно
	манометр
	-
	-



 (
флотоотходы
сгущение
слив
в оборот
слив
обезвоживание
обезвоженный осадок
)
Схема технологического контроля фильтр-прессового отделения.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)	- проба на ситовый анализ;
	- проба на содержание твердого, г/л;
	- сменная проба на общий анализ (Аd, Wrt).


 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)15. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ, ПРОМЫШЛЕННАЯ САНИТАРИЯ, ПРОТИВОПОЖАРНАЯ ТЕХНИКА.
В проектируемом отделении  должны соблюдаться следующие нормы и требования:
· санитарные нормы проектирования;
· противопожарные требования строительного проектирования;
· правила безопасности;
· экологические требования.
15.1. Санитарные нормы проектирования.
15.1.1. Освещенность рабочих мест.
Для проектируемого цеха предусматривается естественное и искусственное освещение.
Нормы естественного освещения достигаются за счет достаточного количества дверных проемов и окон, отверстий в перегородках. Нормы искусственного- за счет ламп накаливания.
Коэффициент освещенности при верхнем освещении-0,5, при боковом-2. Чтобы исключить неравномерность распределения света, поступающего через окна, ширину простенков принимаем в пределах 0,5-2,5 м, а высоту подоконников- 0,9-1,1 м.
Нормы искусственного освещения: для главного цеха: при лампах накаливания- не менее 10 лк, при люминесцентных лампах-75 лк, для отделения растворения реагентов, соответственно, 20 лк и 75 лк.
15.1.2. Защита от шума и вибрации.
Основными источниками шума и вибрации в проектируемом цехе являются движущиеся части оборудования: привод, электродвигатель и редуктор, и др.
Защита от вибрации достигается установкой оборудования на специальные фундаменты и виброизоляторы; изменением жесткости крепления оборудования к фундаменту для уменьшения амплитуды колебаний. в качестве индивидуальных средств защиты применяют виброизолирующую обувь.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)При проектировании цеха необходимо предусматривать звукоизоляцию помещений, введение средств автоматизации и ДУ. Наиболее шумное оборудование закрывают кожухом с применением средств звукопоглощения. В качестве средств индивидуальной защиты применяем противошумы.
15.1.3. Вентиляция и отопление.
Оптимальной температурой промышленных помещений фабрики являются:
· в холодный и переходной периоды года: t=16-21 °C, W=60-30 %.
· в теплый период года: t=18-25 °C, W=60-30 %.
Для создания нормального микроклимата в проектируемом цехе предусматривается природная и искусственная вентиляция.
Естественная вентиляция регулируется открыванием оконных и дверных проемов, а также специальными вентиляционными проемами.
Искусственная вентиляция выполнена в виде местной витяжной вентиляции в месте приготовления реагентов, а также приточно-вытяжная- в месте удаления вредных веществ.
15.2. Противопожарные требования.
В проектируемом цехе обезвоживания отходов предусмотрено безопасный вывод людей из зданий и помещений через эвакуационные выходы. Из каждого производственного здания должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Расстояние от наиболее удаленного рабочего места до эвакуационного выхода принимаем в зависимости от категории пожарной опасности производства и степени огнестойкости здания по нормам - не более 50 м. 
Для предотвращения распространению и своевременной ликвидации пожаров предусмотрена система производственно-противопожарного водоснабжения. В эту систему входят: водонапорная башня, насосная, резервуары чистой воды, водопроводная сеть.
Для забора воды внутренний противопожарный водопровод оборудован специальными пожарными кранами.
Для предотвращения опасной ситуации в цехе предусмотрены места для размещения  пожарных щитов с инвентарем: пожарные топоры, ломы, багры, пожарные ведра, огнетушители. Кроме того, обязательное наличие под каждым щитом или возле него ящика с песком.
15.3. Правила безопасности.
Основные требования правил безопасности в проектируемом цехе:
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)1. Ограждения механизмов. Все движимые, острые и представляющие опасность, части механизмов должны иметь ограждение. В сгустителе ограждаются: привод с передачей, червяк, червячное колесо; в фильтр-прессе  защищаются: привод, червячная передача и соединительная муфта; в конвейере ограждаются: главные и хвостовые барабаны, привод с передачей, шестерни, соединительные муфты, также конвейеры должны дополнительно ограждаться по бокам по всей длине.
2. Окрашивание машин и механизмов в соответствующие цвета, способствующие предотвращению несчастных случаев.
3. Защитные поручни. Все расположенные выше, чем на 0,3 м над уровнем пола рабочие площадки, имеющие больше трех уровней лестниц, переходные или рабочие площадки над машинами и все другие места, представляющие опасность при падении, должны иметь защитные поручни.
4. Рабочие площадки и проходы. Для каждой машины и отдельных ее узлов, требующих в процессе эксплуатации механического или технологического регулирования, осмотра и ремонта, должны быть предусмотрены безопасные и удобные для ремонта проходы и площадки.
Ширина прохода, который является также рабочим местом, должна быть не менее 1 м при одном рабочем и не менее 1,3 м при двух и более рабочих.
Ширина главных проходов между отдельными производственными участками должна быть в пределах 1,5-2 м.
Также в цехе предусмотрены площадки для ремонта и обслуживания оборудования.
5. Лестницы и наклонные проходы. Лестницы к рабочим площадкам, на которых находится один рабочий, должны иметь в ширину не менее 0,7 м, для двух рабочих – 0,9 м, для трех и более должны быть установлены не менее двух лестниц шириной каждая не менее 1 м.
Ширина лестниц на главных проходах, а также лестниц между этажами не менее 1,2 м.
Угол наклона лестниц к рабочему месту должен быть не более 50 °.
 (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)7. Высота производственных помещений, проходов. Высота производственных помещений должна быть не менее 3,2 м от пола до потолка.
8. Пол в производственных помещениях не должен быть скользким. В помещении цеха пол должен быть асфальтирован и иметь уклон в сторону дренажной или аварийной канавы.
9. Расположение устройств для пуска и остановки машин. Пусковые устройства должны быть размещены в таком месте, чтобы в поле зрения запускающего были все рабочие площадки и проходы вблизи запускаемой машины. 
15.4. Экологические требования.
В проектируемом цехе основными средствами, направленными на защиту окружающей среды являются:
· обеспечение замкнутой водно-шламовой схемы, за счет использования сгустителей и фильтр-прессов, позволяющих получить транспортабельные отходы и практически чистый фильтрат, с содержанием твердого в нем до 1 г/л.
· уменьшение количества породных отвалов. Для уменьшения площади земель, отведенных под отвалы и хвостохранилища, применяется технологическая схема обработки отходов с их обезвоживанием на фильтр-прессах, что обеспечивает добычу транспортабельных отходов влажностью 22-25 %.
Масса отходов углеобогащения находящихся в отвалах исчисляется десятками  миллионов тонн. Причем отвалы прошлых лет в основном терриконы расположены вблизи, а иногда и внутри населенных пунктов, являются источниками пылеобразования и газообразования, занимают значительные площади земли, которая может быть использована под стройку. В связи с этим разработаны следующие мероприятия: 
· разработка терриконов с вывозом породы для использования в качестве закладочного материала или заполнение свободных емкостей на карьерах;
· тушение и преобразование формы терриконов, озеленение, использование в качестве свободных территорий лишенных зон вредного влияния;
· планировка породной массы на свободные площади или в пределах террикона с дальнейшим возведении зданий или сооружений;
· использование в качестве цемента и кирпича;
·  (
.
Лист
Изм.
Лист
№ 
докум
Подпись
Дата
)для изготовления керамической посуды.
Для создания благоприятного микроклимата территория обогатительной фабрики окружена зелеными насаждениями, которые способствуют понижению шума и задержанию пыли, содержащейся в воздухе.
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