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Нестоящий PTH
предназначав для осуществления аппаратурного контроля на 

д е й ст в у ю т , реконструируемых и проектируемых углеобогатитель­
ных фабриках СОФ);

рекомендует порядок выбора схем контроля качества перерабаты 
веемых углей и состав технических средств контроля;

охватывает контроль зольности рядовых углей, технологических 
и товарных продуктов обогащения;

входит в комплекс нормативно-технических документов, состав­
ляющих основу отраслевой системы управления качеством угольной 
продукции (ОС УКПуголь);
РТМ разработан с использованием ГОСТ 11055-78, ГиСТ 1137-64,
ГОСТ Ю7ч2-71, ГОСТ 11022-75, ГОСТ 10938-75 и других методических 
и нормативных материалов*

I .  ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1 .1 . Своевременная и оперативная информация о качестве рядо­
вых углей, поступающих на фабрики, и продуктов ооогащения на раз­
личных этапах (в  разных точках) производства -  основной фактор 
управления качеством угольной продукции.

1 .2 . Контроль зольности угля и продуктов обогащения на Оф 
преследует цель получения информации о качестве всех видов про­
дукции. Эта информация используется прежде всего:

а) при оценке качества сырья и готовой продукции (входной 
и приемочный контроль);

б) в системе производственного контроля технологического 
процесса (операционный и активный производственный кон­
троль) ;

в) в АС/ ТП и в системах управления углеобогатительными про­
цессами.

1 .3 . Для решения указанных задач необходимо использовать:
а) разработанные и разрабатываемые средства инструменталь­

ного контроля зольности угля и продуктов обогащения;
б) типовые схемы производственного контроля.
1.4* Приборы контроля зольности угля и продуктов обогащения 

должны осуществлять:



непрерывный контроль непосредственно в транспортных по­
токах или в потоках частично подготовленных проб;

непосредственный контроль в транспортных емкостях (вагонах, 
вагонетках, автомобилях) и в бункерах;

экспресс-контроль первичных, частично подготовленных ( дроб­
ленных до 25, 13,6 км и соответственно сокращенных) лаборатор­
ных и аналитических проб.

1.5* Схемы технологического контроля выбираются в зависи­
мости от условий и свойств объекта контроля.

2 . КОНТРОЛЬ ЗОЛЬНОСТИ УГЛЯ И ПРОДУКТОВ ОБОГАЩЕНИЯ

2.1» Основными объектами контроля зольности на фабрике 
являются:

рядовые угли, поступающие на ОФ и непосредственно на обога­
щение;
технологические продукты обогащения; 
товарные продукты ОФ и отходы обогащения;
2 .2 .  Контроль зольности рядовых углей, поступающих на ОФ, 

осуществляется с целью:
распределения угля по аккумулирующим (дозировочным) емкостям 

в соответствии с его зольностью;
оценки достоверности сведений поставщика проекции о ее ка­

честве*
2 .2 .1 .  При контроле зольности рядовых углей предусматривает­

ся использование приборов как непрерывного действия, так и экс­
прессных (в  комплексе с пробоотборником и проборазделочной ма­
шиной) .

Приборы непрерывного действия предпочтительны, когда ко­
личество поставщиков невелико и уголь поступает большими партиями 

Экспрессные золомеры применяют при большом количестве пос­
тавщиков и небольших партиях угля, так как в этой случае неиз­
бежны многократные перенастройки прибора з  соответствии с видом 
анализируемого материала, что затрудняет эксплуатацию зол онере 
не пре рывзого де йс твия.

В смешанном варианте (при поступлении сырья от различных по­
ставщиков большими партиями и отдельными вагонами) рационально
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иметь два прибора-непрерывяого действия и экспрессный -  для ис­
пользования их соответственно в первом и втором случаях*

2.3* Контроль зольности технологических продуктов углеобога­
щения*

Укрупненно технологические продукты могут быть представлены 
концентратами, промежуточными продуктами и отходами отдельных 
технологически* процессов и аппаратов*

2*3.1* Контроль зольности концентратов должен осуществляться 
после их обезвоживания:

крупных (+13 мм) -  на грохотах; 
мелких (-13  мм) -  на центрифугах; 
флотационных ( -0 ,5  мм) -  на фильтрах*
2*3*2* Аппаратурный контроль зо л ьн о е»  концентратов осущест­

вляется непосредственно на ленте конвейера (при наличии материала, 
сформированного в поток, с достаточным для данного анализа сечением) 

При этом должны применяться золомеры непрерывного действия 
с использованием их сигналов в системе автоматической оптимизации 
процессов углеобогащения, например, в системе ОКА, для автоматиче­
ского управления режимом отсадки*

Кроме того, информация, выдаваемая приборами, может использо­
ваться в системе производственного контроля*

2.3*3* Для контроля качества продуктов отдельных технологичес­
ких аппаратов, а также в случае отсутствия на ленте материала в 
количествах, необходимых для использования золомеров в потоке, дол­
жны применяться экспрессные золомеры (не менее одного для каждо­
го из основных процессов обогащения: отсадки, тяжедоерэдной сепа­
рации и флотации -  по каждой из секций 0Ф)«

2*3.4* Контроль зольности промежуточного продукта, направляе­
мого (после обезвоживания и без него) непосредственно потребителе, 
осуществляется золомерами непрерывного действия, сигнал от жото- 
рых может быть использован также в АСУ ТП*

2*3*5* Особым вторичным продуктом, возникающим на ОФ в процес­
се обогащения угля, является пульпа, поступающая на флотацию* Не­
обходимость контроля зольности этого продукта, поступающего на 
фдотомаоины, обусловлена слабой корреляцией его зольности с золь­
ностью рядового угля (в  отличие от зольности крупных и мелких ме-
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шинных классов). Контроль зольности в этой случае может осу­
ществляться зодомероы для анализа потока пульпы* Этот прибор 
должен использоваться в аппаратуре автоматизации флотации и в 
системе производственного контроля*

2*3.6* Отходы гравитационных и флотационных процессов обога­
щения (отсадка, тяжелосредная сепарация* гидроциклоны, флотоыа- 
шины) должны контролироваться либо в потоке на ленточном конвейере 
или в пульпе (после предварительного обезвоживания)* либо с помощью 
экспрессшриборов* когда информация о зольности отходов не является 
необходимой для непрерывного управления технологическими процесса­
ми и при этом достаточен эпизодический контроль*

2 .3 * 7 . Специфичными продуктами ОФ гидрошахт является оборот­
ная вода и избыток оборотной воды, возникающей при смешения шахт­
ного притока с пульпой* Избыток отделяется и выводится через очист­
ные сооружения в водоемы*

Для контроля зольности твердого в оборотной воде и сбросах 
должны применяться золомеры* работающие в потоке пульпы*

2 А* Контроль зольности товарных продуктов ОФ 

2 Л  Л .  Основные товарные продукты ОФ:
концентрат или сортовые концентраты на ОФ, обогащающих угли 

для энергетических целей; 
промежуточный продукт;
отсев (на фабриках с глубиной обогащения до 6 (13 мм); 
шлам.
2 Л .2 .  Для контроля зольности товарных концентратов должны 

применяться золомеры* отличающиеся высокой чувствительностью ана­
лиза и работающие в потоке.

Необходимо контролировать как поток концентрата, поступающего 
в аккумулирующие бункера, так и отгружаемого в вагоны*

2 Л .З .  Для контроля зольности промлродукта* отсева и шлама 
необходимы приборы непрерывного действия* Кроме того* для оператив­
ного производственного контроля зольности этих продуктов должен 
применяться экспресс-золомэр. При выборе приборов для контроля 
зольности шлама необходимо учесть его высокую влажность.
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3 . ТЕХНИЧЕСКИЕ СРЕДСТВА КОНТРОЛЯ

3 .1 .  Настоящий РТМ предусматривает выбор технических 
средств контроля из серийно изготовляемой иди переданной для 
серийного производства аппаратуры, а также перспективных, на­
ходящихся в разработке, средств контроля, метрологические и 
технологические показатели которых отвечают ГОСТ 11055-78.

Допускается также применение других технических средств 
контроля, отвечающих требованиям ГОСТ 11055-78.

Краткие технические характеристики отечественных приборов 
для контроля вольности представлены в табд.2 (приложение 2 ) .

3.2* Тип прибора для контроля зольности угля и угольной 
продукции, его место в технологической схеме зависит от свойств 
контролируемого материала и должны соответствовать требованиям, 
изложенным в разделах 4 и 5 .

4 .  ТИПОВЫЕ СХЕМЫ КОНТРОЛЯ ЗОЛЬНОСТИ ЭНЕРГЕТИЧЕСКИХ 
УГЛЕЙ

4*1. Принцип построения типовых схем контроля зольности 
угля на углеобогатительных фабриках основан на использовании в 
качестве укрупненных объектов контроля -  технологических узлов 
(операций) и, где это возможно и целесообразно, отделений (ц ехов).

Такой подход необходим вследствие большого разнообразия 
технологических схем действующих, строящихся и проектируемых угле­
обогатительных фабрик и отсутствия типовых технологических схем, 
которые отражали бы современные тенденции развития углеобогащения.

Типовые схемы контроля приведены на рис. 1-8 приложения I .
4 .2 .  Угли, поступающие ка ОФ, перед выгрузкой должны подвер­

гаться входному (регистрационном!’) контролю зольности с исполь­
зованием, в зависимости от конкретных условий, типовых схем 4 ,6  
или 7 в сочетании с приборами РКТВ, РКТЭ- I  и PKT-I или РКТ-2 
соответственно.

Результат такого контроля должен позволить технодогическо?^ 
персоналу принять решение о целесообразности выгрузки вагона или 
проведения контрольного опробования.

4 .3 .  Рядовой уголь, подающийся ленточным конвейером в здание 
углелриема (углбподготовки), должен контролироваться по схемам 1,2
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иля 7 с использование* приборов РКТП-1, РКТП-2 и PKT-I или РКТ-2 
соответственно,

Полученная при это* информация позволит управлять распределе­
ние* угля по аккумулирующим бункерам.

4 .4 .  Зольность шихты, образующейся при дозировке рядовых уг­
лей из аккумулирующих бункеров (зольность угля в бункерах опреде­
лялась по п . 4 ,3 ) ,  должна контролироваться .в соответствии с типо­
выми схемами I  или 2 , . которые в этом случае должны быть оснащены 
приборами РКТП-1 или РКТО—2 соответственно.

4 .5 .  Машинные классы должны контролироваться:
крупный -  по схемам I  или 2 (приборы РКТП-1 или РКТП-2 соот­

ветственно), а также по схеме 7 (приборы PKT-I или РКТ-2);
мелкий -  по cxei© I (приборы РКТП-1 или РКТП-2) или по схема 

6 (приборы РКТЭ-1 или РКТЭ-2).
4 .6 .  Крупный концентрат должен контролироваться по схемам I 

или 2 (приборы РКТП-1 или РКТП-2 соответственно), а мелкий концен­
трат по схема I  с использованием золомера РКТП-2.

Фракционный анализ продуктов обогащения целесообразно за­
менить экспрессным контролем зольности по схеме 7 с использованием 
прибора PKT-I или РКТ-2.

4 .7 .  Шлам, поступающий на флотацию, и флотационные отходы 
должны контролироваться по схеме 3 .

4 .8 .  Флотоконцентрат должен контролироваться по схеме 7 с во­
домером РКТ-2 иди, при наличии достаточной высоты слоя на ленте, ш 
схеме I  с золомером РКТП-2.

4 .9 .  Товарные сорта "крупный", "орех", "мелкий" контролируют^ 
по схемам I  иди 2 (с  использованием приборов РКТП-1 или РКТП-2 
соответственно) или по схеме 7 с приборами PKT-I и РКТ-2.

Контроль зольности товарных сортов "семечко" и "штыб", а также 
отсевов при глубине обогащения до 13 (б) мм осуществляется по схеме 
I  с использованием голомеров РКТП-1 или РКТП-2, или по схемам 6 ,7  
с применением золомеров РКТЭ- I ,  РКТЭ-2 или РКТ-2 соответственно.

4 .1 0 . Контроль зольности отгружаемого шлама производится по 
схемвм I (РКТП-2) либо 7 (РКТ-2).

В некоторых случаях при погрузка ида^з возможно использование 
схемы 4 с золомером РКТВ.
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4 . I I .  Промежуточны! продукт ж порода контролируются по схе­
мам 6 ш  7 с использованием водомеров РКТЭ- I  иди РКТ-2 соответ­
ственно*

Сри наличии достаточно! высоты слоя на конвейере, транспорти­
рующем эти продукты, должна применяться схема I  с золомером РКТП-1.

4*12* Во всех случаях контроля зольности товарной продукции 
и отвальных отходов может быть использована схема 8 с золомером 
БРА-П (для концентратов) и АТС- I  (для промпродуктов и отходов).

4 .1 3 . При отгрузке продукции мелким потребителям повагонный 
контроль должен осуществляться по схемам 4 ,6 ,7  или 8 в сочетании 
с приборами соответственно РКТВ, РКТЭ- I ,  PKT-I или РКТ-2, БРА-П 
(для концентратов и отсевов) иди АТС- I  (для промпродукта).

5 . ТИПОВЫЕ СХЕМЫ КОНТРОЛЯ ЗОЛЬНОСТИ КОКСУЮЩИХСЯ УШЕЙ.

5 .1 . Рядовые угли, поступающие на ОФ, в случае производствен­
ной необходимости должны опробоваться в соответствии с рекоменда­
циями, изложенными в п .2 .2 . При этом контроль зольности непосред­
ственно в вагонах должен осуществляться по схеме 4 с использованием 
прибора РКТВ или, в зависимости от условий, по схемам 6 или 7 с 
приборами РКТЭ- I  иди PKT-I (иди РКТ-2) соответственно*

Такой входной контроль позволит установить соответствие факти­
ческого качества сырья величине, указанной в транспортных докумен­
тах.

5*2. Рядовой уголь, подающийся ленточным конвейером в здание 
углеприема (углеподготовки), должен контролироваться по схемам I 
(РКТП-1), 2 (РКТП-2) или 7 (PXT-I иди РКТ-2).

Полученная информация даст возможность распределить уголь по 
аккумулирующим бункерам в соответствии с его зольностью.

5 .3 . Зольность рядовой шихты в процессе дозировки из аккуму­
лирующих бункеров должна контролироваться по схемам I  или 2 с ис­
пользованием зодомеров РКТП-1 или РКТП-2 соответственно.

5*4. Крупный концентрат должен контролироваться по схемам I  
иди 2 (приборы Р Ш -1  или РКТП-2 соответственно), а мелкий -  по 
схеме I  с использованием золомера РКТП-2.

фракционный анализ продуктов обогащения целесообразно заме­
нить экспрессным контролем зольности продуктов обогащения по схеме 
7 с использованием приборов PKT-I или РКТ-2.
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5 .5 . Всхолим пзтеаие, аоступаакев на флотам», ■ отходи 
флотами должны контролироваться по схем  3 .

5 .6 . Фаотокоидектрвт доджей контролироваться по схем 7 (баз 
проборазделочной ызвяяы) с «ссользовакквы аодомвров РКТЭ-2 я РКТ-2 
«дх, при наличии лосгвточксЗ высоты ело* на денге, по схем I с 
водомеров РКТЕ-2.

5*7. Tossp.ma концентрат должен контролироваться во в ре нс 
трансппртарсмяяая в погрузочное бункера, не склад, непосредственно 
в вагоны (при безбуякерноа аогрузке).

Основной зь риант контроля -  схвыз I  идя 2 с Зотова ром РХТП-2. 
Возможно использование также схем 5 яда 7 с эьдсмракн РКТЭ-2 ждя 
РКТ-2 соответственно.

Тькзд же система хентрехд должна применяться аря погрузке 
конце я трать 9 загона сс смлада или погрузочных буккеров. Вря йог-* 
ругке в хагаиа зряиз яа буккера зезиохев контроль по схем  5 с 
использованием золемра РКТЕ.

5 .8 .  Контроль зольности отгружаемого ждана должен произво­
дятся по схема* I ядя 7 с применение* золомеров РКТП-2 ядя FKT-2 
соотвегвтвеако. В некоторых случаях при погрузке яа бункеров воз­
можно исиодьзэвзиаа схемы 5 с з олове рок РКТВ.

5 .9 .  Промежуточный ародукт я порода контролируется ио схомак 
б (врабор РКТ-2) ВЛИ 8 (прибор A1C-I).

5 .1 0 . Во ьсех случаях коктроля вольности товарной продукцяэ 
в отвальных отходов мелет использоваться схема 8 с зол онером 
БРА-П для концентратов я А?0-1 дяя прокяродукта я отходов.

5.11. Вря отгру&хе продукцаи мелким потребителям повзгонный 
возтродь должав осуществляться ао схемы А,б,7 вдж 8 в сочвтеваи 
с аржборами соответственно PKTij, РКТЭ- I ,  FKT3-2 идя FKT-2, БРА-11 
(длн концентрате» и отсевов) иди AIC-I (два яромпродуктов),

6 . тот ВАРИАНТЫ п р й ы о ш  первичных ИЗШРйТЕЛЬНЫХ 
8ИЮ5РАЭ0ШШМ (Ш ) ЗОЛЬНОСТИ В АСУ ТП*

Инструментальные средства контроля зольности, предлагаемые 
РТЫ, зддйчаюг аервячкый Ш, сигнал от которого посла обработки мо­
жет быть представлен как в цифровой, так и з аналоговой формах.
Это относятся во геем вариантам и точках контрола, оговоренным в 
разделах 4 и 5 . Многие из приборов, как указывалось в разделах
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4 и 5, могут быть попользованы для технологического контроля 
в одновременно в АСУ ТП.

Ниже приведен перечень отделений ОФ я отдельных технологи­
ческих комплексов, зольность материальных, потоков которых должна 
контролироваться для ремения задач систен автоматического управле­
ния к АСУ ТП ОФ.

6 .1 . Угдепрмаи-угяеподготовка. Контроль зольвостм рядового 
угля крупностью до ЗАО мм на лента конвейера додайн осуществлять­
ся по схеме I  о использованием прибора РКТП-1.

6 .2 . Обогащение в тяяедосредных установках. Непрерывный 
контроль зольности концентрата крупностью до 200 ми должен осу­
ществляться по схеме I  с использованием водомера РКТП-1.

6.3* Обогащение в отсадочных маминах. Контроль зольности 
концентрата крупностью до 100 нм должен осуществляться по схеме 
I  с использованием прибора РКТП-2.

6 .4 . Флотация* Контроль зольности обезвоженного флотацион­
ного концентрате на сборном конвейере

секция должен производиться
по схеме I использованием водомера РКТП-2. Отходы флотация должны 
контролироваться по схеме 3.

6 .5 . Сушка* Зольность угля, подаваемого в бункер тошен, и 
плана должна контролироваться, при наличии достаточной высоты слоя 
по схеме I  с использованием зслонера РКТП-1. При недостаточной 
высоте сдоя должна использоваться схема 2 (водомер РКТП-2).

6 .6 . Погрузка. Товарные сорта концентрата, общий концентрат 
к промлродукт должны контролироваться непрерывно в соответствии с 
рекомендациями, изложенными в п .п . 4 .9 , 4 . I I ,  5.8 и 5 .9 .

Рекомендации по использованию типовых схем м средств инстру­
ментального контроля зольности приведены в табл.1, прилохенмя 2 .



Приложение I

Фиг.I.

Схема I .  Непосредственный контроль на ленточной конвейере



Приложение I

Ф::г.2.

;хеиа 2* Непрерывный контроль в потоке подготовленных проб..



Приложение I 

Фнг.З.

П
ип

Обработка информаций
Индикация результв-1 
тов. {

Регистрирующий
самопишущий
прибор

Цифропечать

Сигнал в АСУ ТП и локальные системы автоштиззции

Схема 3 .  Непрерывны;! контроль водоуголымЛ пульпы в потоке.



Приложение I

Фиг Л .

о о  о о  о о  о о

Схема 4. Непосредственный контроль в транспортных ёмкостях



Приложение I

Фи1**5.

Сигнал в АСУ Ttl и локальные системы автоматизации

Cjc&£3 5* Нел сер еде тзеяный контроль ж  бункерах*



Приложение i

Фиг.6.

Схема б. ЭкспресныЛ контроль в первичных пробах.



пробоотборник

Дробилка или 
проборазделоч­
ная машина

Приложение 1 

Фиг.7.

оо

Схема 7 .  Экспрессный контроль зольности л частично подготовленных пробах (дробленных до 2 5 ,1 3 ,  
3 мы и сокращенных до 8 - 0 ,5  к г )
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Приложение I

Схема 8* Экспрессный контроль б вналктическвхлробах.



Приложение d 

Таблица I
Рекомендации по использованию типовых схем и средств инструментального 

контроля зольности угля и угольной продукции на ОФ

И*
пп

Г Отделение, 
: цех

Объект :
контроля : • • •

Место :
контроля : • •

номерГназвание 
схемы!прибора

—4--------
: номер 
: схемы

—--------------- ------ 1
:наиыенование : 
: прибора :

Примечание

2 3 4 5 6 7 . 8 J L ____ _
Контроль качества 
углей, постилающих 

на углеобогатитель­
ную фабрику
-углеприем рядовой уголь вагон 4

6
РКТВ
Ш Э -1

7 PKT-I.PKT-2 М
О

ленточный
конвейер

1
2

ркта- 1
РКТП-2 7 PKT-I.PKT-2

-углепоцготовкв рядовой уголь распределение I 
по аккумулиру- 2 
ющим бункерам

РКТП-1
Р Ш -2

7 PKT-I ИЛИ РТК-2

дозатор под 
бункером 5 РКТВ



X г t з к

кон ве tap  отсева

П.Коатрои м и сл о гм -
49ского процесса 
Ь  Обогащение 
I . I . Отсадка исходны!, 

кж.0,5-100 
(300} нм

жэлсб.ленточный
конвейер

концентрат, 
кл .0,5-100мм;

жевточны! кон­
вейер

промежуточяы! 
продукт. 
кл.О ,5-100 мм

данточны! 
конве!ер

отходы.ы* 
0,5-100 мм

ленточны! 
конвейер

1.2 .Контроль­
ная отсад­
ка

исходны!, 
0,5-13 мм

желоб

концентрат 
0,5-13 нм

после манны, 
после обезвожв-
«ания

5 6 7 98

2 Р Ш -2
I ркта- i

I FKH1-I Ш 6 РКТЭ-1 ялм
РКТП-2 РКТЭ-2

I РКТП-1 7 PKT-I ял я
2 РК1П-2 РКТ-2

I РКТП-2 6 РКТЭ-2
7 PKT-I, РКТ-2

I РКТП-1 6 РКТЭ-1
7 РКТ-2

I РКТП-1 7 ?КТ-2
6 РКТЭ-1

I РКТП-1 7 PKT-I.PKT-2
РКТП-2 6 РКТЭ-2

I РКТП-2 6 РКТЭ-2
PKT-I, РКТ-2



г з : 4I  :

промпродукт 
0,5-13 мм

конвейер,лослв
обезвоживания

отходы 0,5- 
13 мм

конвейер

1 .3 .Шнековые сепа­
раторы (СШ)

исходный-150
(ЗОО)мм

ленточный кон­
вейер

Крутонаклонный
сепаратор
(KHCJ

концентрат 
-150(300)мм

ленточный 
конве йер

отходы-150 
(300) мм

ленточный
конвейер

1 .4 .Тяжелосредные 
сепараторы

исходный 
13-300 мм

ленточный
конвейер

концентрат 
13-300 ым

ленточный
конвейер

промпродукт 
I3-3O0 мм

ленточный
конвейер

отходы 
13-300 мм

ленточный
конвейер

1 .5 .Гидроциклоны исходный 
0 ,5-25 мм

трубопровод

1
концентрат 
0,5-25 мм

ленточный
конвейер

промпродукт ленточный

6

I FKTIM или 6 РКТЭ-1
РКТП-2 7 РКТ-2

I РКТП-1 6 РКТЭ-1
7 РКТ-2

I ? Ш -1 6 PKT3-I
2 РК1И-2

I РКИ-1
2 РКТП-2

I РКТП-1 6 РКТЭ-1

I РКТП-1 6 PKT3-I
2 РКТП-2
I РКТП-1
2 РКТП-2

I РКТП-1 6 РКТЭ-1
7 РКТ-2

I РКТП-1 6 РЯТЭ-1
7 РКТ-2

3 7 РКТ-2

I РКШ-2 7 РКТ-2

I РКТП-1 6 РКТЭ-1

rv>
ГО
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0,5-25 ми конвейер

отходы 
0,5-25 мм

ленточный
конвейер

1.6.Пневматически 
сепараторы

доходны! 
13-100 мм

ленточный
конвейер

концентрат 
13-100 мм

ленточный
конвейер

1̂ МП|ЮДУКТ ленточный
конвейер

отходи 
13-100 ми

ленточный
конвейер

1ы7Л1ЯвВШТНЧ9СКМ
отсадочные

исходны! 
-13 мм

ленточный
конвейер

мамины концентрат 
-D  мм

ленточный
конвейер

о|омпродукт ленточный
конвейер

отходы-13 мм ленточный
конвейер

6 7 8 9J 5 :

7 ГК Г-2
I РКТП-1 6 РКТЭ-1

7 РКТ-2
I РКТП-1 7 PKT-I, РКТ-2
2 РКТП-2 6 РКТЭ-1.РКТЭ-2
I PITU-I
2 РКТП-2
I РКТП-1 б РКТЭ-1

7 КС Т-2
I РКШ-1 б РКТЭ-1

7 РКТ-2
I РКТП-1, 7 г а м .  гат-2,

РКТП-2 б гатэ-2
I РКТП-2 7 PKT-I, РКТ-2

I РКТП-1 б РКТЭ-1
7 РКТ-2

I РКТП-1 б гатэ- i
7 гат-2



I_ :________ 2______ 1_____ 5________: ________4 ________g_________________: J7_ : ________8.

1*8* Флотация исходный -  желоб» трубопровод 3 
-  I  мм

фдотоконцен- 
трат -  I  мм 
(после обез­
воживания)

ленточный
конвейер

отходы
флотации

желоб

2« Обезвоживание
2Л . Фильтрующие 

центрифуги
концентрат 
-13 мм

ленточный
конвейер

промпродукт 
-13 мм

ленточный
конвейер

2 .2 ,Осадительные 
центрифуги* 
вакуум-фильтры» 
фильтр-прессы

флотоконцен-
трат
-1(3) мм

■лам
-1(6) мм

ленточный
конвейер

ленточный
конвейер

3. Сушка исходный
продукт

ленточный
конвейер

I РЕЯМ 7 гам

3 8 АТС-1

I РЕЯМ 7 гат-i, рем

I гаям 6 РКТЭ-1игам 7 гет-2
I гаям 7 гат-2

I РКЯ1-2 7 РКТ-2

I гаям 7 РЕТ-2



I : 2 : 3 : 4

суаонжа

1. Orrpyan
товарам цродукцаа концевтрат

ленточны! 
кон во Sop

ленточный
конвейер

'товарам
сорта
■орех",
"крупным*

1аш хпа*

ленточный
конвейер

Р’семачхо",
1*штыб*

ленточный
конвейер

про «продукт ленточный
конвейер

■нам ленточный
конвейер

oToai ленточный
конвейер

5 б 7 8 9

I РКШ-2 7 РКТ-2

1
2

РКШ-1
РКШ-2

8 БРА-11

I РШ -1 7 PKT-I,РКТ-2
2 РКШ-2 8 БРА-11

I РШ -1 ш б PKTB-I к »  РКТЭ-2
РКШ-2 7 PKT-I или ИТ-2 Сг

8 БРА-11
I РКШ-1 8 АТС-1

7 РКТ-2
I РКШ-2 7 РКТ-2 пра погруэке
5 FKTB ав бункера

I РКШ-1 илы 6 РКТЭ- I ,  РКТЭ-2
РКТП-2 7 PKT-I ала РКТ-2



0
4

 
\

Примечание:

5 : 4 7 : 9
л mVOllU в отвал ленточный 

конвейер В АТС-1

1. Во всех случаях фракционный еналиа продуктов обогащения целесообразно заменить 
экспресс-контролем по схеме 7 о приборами PKT-I иди РКТ-2.

2. Позагонный контроль (при отгрузке мелким потребителям) может быть осуществлен по 
схемам 4(РКТВ), 6 (РШ-1),7(РКТ-1 или РКТ-2) и 8 (БРА-И или АТС-1).



Техническая характеристика некоторых приборов для контроля качества Приложение 2 
угля и угольной продукции Таблица 2

Шх
т

,1.

Наименование
прибора

4 - ------------
_____ 2_

г - - - - - -  -  Т ------------- т  -  - - - - - -  т
:Диапазон ГКрупность угля,:

Контролируемые I контроля- : месса пробы; :
продукты !руемой :условия иэиере-:

: зольности,%!ния :

Время
измерения

6

Результаты кон­
троля не зависят 
от вариации:

г
I* Прибор радиоизотопный рядовой уголь 5-50 

предварительного кон­
троля зольности угля 
ИТП-1

2* Прибор предварительно- рядовой уголь 4-40 
го контроля зольности и продукты
угля и продуктов обо- обогащения
гащония в потоке РКТЯ-2

3* Прибор предварительного рядовой уголь 5-70 
экспресс-контроля золь- и продукты 
ности угля РКТ-2 обогащения

4 , Прибор предварительного рядовой уголь 5-50 
контроля зольности угля и продукты
PKT-I обогащения

5, Прибор экспрессного кон-рядовой уголь 10-55 
троля вольности н теп- и горючие слан-
лоты сгорания рядового цы 
угля и сланцев круп­
ность» до 300 нм 
PKI3-I

0-300 мм9 
влажность 15%, 
толщина слоя не 
ивнее 500 мм

20*360 сек влажности,
-  насыпной мессы,
-  содержания 

железа
до 100 мм, 
влажность до 
18*3%,
толщина сдоя 
но менее 100 мы

1*10* сев -  ВЛ8ЖН0СТИ,
-  Н60ЫПН0Й

массы

0-3 мм;
0 ,6  кг*, влаж­
ность до 25%

6 НИН
$

25 мм, масса- 
-  6 ,0  кг

S ю в —°-

-  300 мм 
масса 60 кг

150 сек -влажностн,
-насыпной

массы;
-содержания
железа



6* Прибор экспрессного кон- рядовой у го л ь  4-4О
гроля вольности первич- я продукты 
них проб угля я продук- обогащения 
тов обогащения крупностью 
до 100 ня РКТЭ-2

7* Прибор радиоизотопный рядовой уголь 5-4О
для контроля вольности я продукты 
угля в вагонах РКТВ обогаяения

8

9

Установка для опредеяе- аяаяятическяо г-100 
яяя вольности я теплоты пробы угля 
сгорания угля я горячих 
сланцев (1TC-I)

Беакристальяый радио­
метрический анализатор

аналятичаскяа 
пробы угля

A0 I-! ,
-  0,1-И

до 100 ня, 150 сек -ВШВОСЯ;
масса 15 кг, -ЯАОШШОЙ
влажность на 
болея 15$

массе

0-300 мы. 20*200 сек -  вхахдосп:
влажность в зависимости -  насыпной
до 15? от значений массы;

зольности -  содаржаных 
жадоаа*

-0 ,2  ни 100 сек -  содвржаяхя 
хадева

-0 ,2  ыи
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