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Настоящая инструкция разработана научно-исследовательс­
ким и проектно-конструкторским институтом обогащения твердых 
горючих ископаемых "ИОТТ- на основании Постановления 
АН СССР, П01Т СССР, Госплана СССР от 27.I0.8Ir, * 122/416/200 
т,5, разд.54 взамен Инструкции по нормированию расхода 
флотационных реагентов для углеобогатительных фабрик ШРtt- 
WV78.

В Инструкции приведены индивидуальные нормы расхода 
флотационных реагентов, дана методика расчета потребности 
г реагентах, а также пути экономичного и рационального 
использования флотационных реагентов на углеобогатительных 
фабриках Уинуглелрома СССР.

При разработке инструкции использовались материалы, 
представленные обогатительными фабриками и производственными 
объединениями Клцуглепроыд СССР.

В разработке инструкции принимали участие сотрудники 
■ЙОТУ1 И,Х.Дебердеев, В. Н, Коро вин, В.С.Ьшпгин4,
В, В» Гордеева,
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i .  оецие полежит

Нормы расхода флоторвагентов на углеобогатительна фабриках 
^шуглепрома СССР предназначены для определения потребности в 
этих реагентах для годового и гштилетнего планирования*

Разработанные нормы расхода флотороагенток должны обеспечить 
рациональное и экономичное их использование. Нормы расхода флото- 
роагентоь раэраоотенк с учетом минералого-петрох’рафической харак­
теристики флотируемых угольных шламов, внедрения оптимальных 
реагентных режимов и технологических схем, степеш освоения 
норой техники, передовых приемов и методов работы, повышения 
уровня научной организации и культуры производства.

л. ивддофшыше НОРИЫ РЛСХОДЛ ФЛОТАЦИОННЫХ РЕАГЙ1Т0В 
ДЛЯ ОБОГАТИТЕЛЬНЫХ вАБРИК МШУГЛЕЛГОМА СССР.

№<дивидуальныв нормы расхода флотационных реагентов приведены 
в табл.I.

Таблица I

ТНаименование обо- ! Марка ! Собиратели * Пенообразователи 
гвтительнмс фабрик,, угля и ШЕе- |Ивдивя-"Г1ьйтаоно- Iftwnm- производственных и его !нование ду“ ль_ ввии0 ре. 
промшленных объе- , ппзнв-,реагеи- нор-1агентов
динений чение ,тов 

!
нор- 

• ма рас- i 
хода

It/ мли. т Т

дуальная 
!норма 
•расхода 
* т/млн.т

4-
2 1 3 ! 4 ! ! 6

ПО ГУковуголь 
ЦОФ Донецкая

печное 
К,кокс топливо 1500 Т-80 60

ПО Рзстовуголь
ЦОФ ПЬлоховская ОС,кокс печное П00 Т-80 80

топливо
ВПО Кузбассуголь
ПО фзбассугле- 
обогашение

ГСФ Анжерская ОС,Kg, ААР 1600 Т-66 40
кокс
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I ! 2 1 3 ! 4 1 5 1 6
ЦОФ Березопскяя К,кокс ААР 1700 КОБС 80
ЦОФ "Суджснскяя" К, Ко, 

ко кб
ААР 1400 КОБС 40

ЦОФ Евлопопал *,r,K2.кокс ААР 5000 КОБС 50
ГОФ Чэртинская Ж, кокс ААР 4600 КОБС 150
ГОФ Кокссовя К, кокс ААР 1600 Т-00 80
ГОФ ТпЙ&шская KgjKonc ААР 1400 Т-80 70
ЦОФ Киселевская Kg, Пикоке ААР 1900 Т-66 50
ЦОФ Абшпвпская Жр кокс печиоаТОПЛИПО 1700 КОБС 70
ОФ Тоцусинская К, кокс печноеТОПЛИПО 1600 КОБС 250
ЦОФ Сибирь М ,Г ,

кобс ААР 2700 КОБС 35
ЦОФ Змшнка KpItgJM,

кокс
ААР ИОО Т-66 90

ПО ГУтроуголь

ЦОФ ^энецкая Ж, Г, кокс ААР 1000 Т-66 120
ГОФ Сосногорская Ж, Г.кокс ААР 3400 Т-66 450
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I 11 2 1 3 1 4 ! 5 1 6

Минуглепром УССР
ПО Антрзцитуглеобо­
гащение
ЦОФ Комендантская А, ПА, ААР 2500 Т-66 200

ЦОФ Яновская
энерг.
А.энерг* ААР 2100 Т-66 180

ЦОФ Свердловская А, энерг. ААР 1800 Т-66 100

ПО ТЬоезантоацит
ГОФ Красная звезда А.энзрг. ААР 3000 Т-бб 140

ПО Донецкуглеобо- 
гащенио_________

ЦОФ Кальмиусская Ж,Г,кокс АФ-2 2100 Т-66 20
ЦОФ Дзержинская Ж,кокс АФ-2 1600 Т-66 60
ЦОФ Пролагарская К, кокс АФ-2 1400 Т-66 40
ЦОФ Кккитовская Я,кокс ААР 800 Т-66 100
ЦОФ Горловская Э,коко ААР 1200 Т-66 70
ЦОФ Цумаковская Т,ОС,кокс ААР 1500 Т-66 40
ЦОФ Колосниковская Т, энерг. ААР 2400 Т-66 70
ЦОФ Уэловская К, кокс ААР 1400 Т-66 60
ЦОФ Калининская ОС,кокс АФ-2 1000 Т-66 100
ЦОФ Советская Т, энерг. АФ-2 1300 Т-66 60
ЦОФ Добропольская Г, кокс ААР 1700 Т-66 60
ЦОФ Октябрьская Г,кокс ААР 1600 Т-66 30
ЦОФ Киевская Я,кокс херосях 1200 Т-бб 60
ЦОФ Красноликанская Г,энерг. ААР 1800 Т-66 60
ЦОФ Салидовская Г,Д,энерг. ААР 3600 Т-66 120
ГОФ Красноармейская Г,энерг* ААР 1200 Т-66 130
ЦОФ Цэспинская Т,энерг. ААР 170(5 Т-бб 50
ЦОФ Комендантская Т, энерг. ААР 1000 Т-бб 80
ЦОФ Дураховская А,енерг. АФ-2 2000 Т-бб 50
ЦОФ Комсомольская Г, кокс ААР 2000 Т-бб 50
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I _________ __ I 2 ! 3 I 4 ! 5 1 6

ПО Укрзападуголь 
ЦОФ Червоноградская Г,энерг. АФ-2 2600 Т-66 40

ПО Ворошиловград- 
углеооогагцение

ЦОФ Стахановская Ж,Г,кокс АФ-2 1200 Т-66 50
ЦОФ Дуванскоя I , кокс керосин 1200 Т-66 80
ЦОФ Суходольская Ж, Г,кокс ААР 2200 Т-66 80
ЦОФ Брянковская К,кокс керосин 1200 Т-66 80
ЦОФ Криворожская К, 0CfKOKc ААР 1200 Т-66 60
ЦОФ Михайловская Г\энерг. ААР 1500 Т-бб 50
ЦОФ Белореченская Г, кокс ААР 2600 Т-66 120
ЦОФ им.Комсомола 
Украины Г,Ж,кокс ААР 1000 Т-66 100
ЦОФ Воропшловградс-

АФ-2 2800 Т-66 100кая Г,энерг.

ПО Карагацдауголь 
ЦОФ Карагандинская К,КШ,0С, печное 3000 КОБС 100

кокс топливо
ГОФ Сарансхая М , кокс печн%топ-

ливо
2000 КОБС 120

ОФ ш*им.Костенко К, кокс печн.топ­ 1800 пеноре- 300
ливо агент

ОФ ш. им. 50-летия 
Охтября К, кокс печ. топ­

ливо 2900 пенореа-
гент

200

ОФ Бейтамская К^Ко.энерг. печн.
топливо 2000 КОБС 150

ЦОФ Восточная Кт,КЖ,0С# печн.топ­ 2000 геноре- 130
кокс ливо агент

ПО Грузуголь 
ЦОФ Ткварчельская Ж, кокс ААР

печн. топ-■ 2200 Т-66 70
ЛИБО
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12. МЕТОДИКА РАСЧЕТА РАСХОДА ФЛОТОРЕАГЕНТОВ ДЛЯ 
УГЛЕОБОГАТИТЕЛЬНЫХ ФАБРИК И ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ 
ОБЪЕДИНЕНИЙ.

Ш.I. Методика расчета расхода флотореагентов для обогати­
тельных фабрик.

Годовая потребность по флотореагентах обогатительной фаб­
рики определяется по форцуле:

Е Ч>А
•ГК*) (I)

где:

Б
9*
Ям годовая потребность в реагенте-собирателе 

для обогатительной фабрики, т/год;

-  годовая потребность в реагенте-пенообразователе 
для обогатительной фабрики, т/год;

M lp - Н0Рыа расхода реагента-собирателя на обогатитель­
ной фабрике, т/ллн.т;

норна расхода реагента-пенообразователя на 
обогатительной фабрике, т/млн«т;

П4*Цшл/г обьен флотируемого шлама в расчетном году, 
ылн*т.

Пример:
-  норма расхода реагента-собирателя (по табл* I) на обогати­

тельной фабрике Ы̂ОФ -1100 т/млн.т;
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-  норма расхода реагента -  пенообразователя Т-66 (по табл.1) 
на обогатительной фабрике;

-  М̂ОФ -  90 т/млн*т;

-  объем флотируемого шлама в расчетном году;
П9А-  Ыомр * 0,519 млн.т;

-  годовая потребность в собирателе

M ^ Q lp  =1100.0,519. 570,9 т

• годовая потребность в пенообразователе

Q £ f .  90.0,519^ 46,7 т

Объем флотируемого шлама в расчетном году определяется 
в зависимости от объема флотируемого шлама в базовом году 
и переработки горной массы на обогатительной фабрике в 
расчетном и базовом году по формуле:

где:

(Г
ФЛ
Шлр

Ц Г И Б
U )

Ц -  объем флотируемого шлама в базовом году,
млн*т;

Цгм-  переработка горной массы на обогатительной 
фабрике в расчетном году;

Q ^ -  переработка горной массы на обогатительной 
фабрике в базовом году, клк*т;
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К  -  коэффициент, учитывающий изменение выхода 
шлама при применении сырьевой базы или 
технологической схемы»

Пример:

* объем флотируемого шлама в базовом году
«рА

Quur -  0.530 млн.т

-  переработка горной массы на обогатительной фабрике 
в расчетном году

Qf/nf-  1,850 млн.т.

-  переработка горной массы на обогатительной фабрике в 
базовом году

й ГИ(Г 1,980 млн.т.

-  коэффициент, учитывающий изменение выхода шлама при
изменении сырьевой базы или технологической схемы 
^  -1,05

объем флотируемого шлеме в расчетном году

г Г _  I /  .^ и г .  г Г - т 05 • 0,530*^  ’ 1,05в 1,980
0,519 млн.т.

Если в расчетном году технологическая схема изменяется, 
то объем шлама, направляемого на флотацию, определяется расчет­
ным путем в соответствии с проектными данными. При изменении 
сырьевой базы обогатительной фабрики, соответственно изменяется 
выход шлама, поступающего на флотацию*
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В этой случае этот показатель принимается по прогнозируе­
мой оценке изменен \я гранулометрического состава обогащаемо­
го угля.

Коэффициент Кр определяется как отношение выхода флотиру­
емого шлама от переработки горной массы на обогатительной 
фабрике в расчетном и базовом годах.

где:
 ̂ «$>А

к г Y
4>л
JSliL

б UlAb*
О)

выход флотируемого шлама от переработки гор­
ной массы на фабрике в расчетном году» %\

выход флотируемого шлама от переработки гор­
ной массы на фабрике в базовом году,

Пример:

-  выход флотируемого шлама от переработки горной массы 
на фабрике в расчетном году

О  24.я
-  выход (флотируемого шлама от переработки горной массы 

на фабрике в базовом году

Т С . -  2 3 ,$ .

-  коэффициент, учитывающий изменение выхода шлама при 
изменении сырьевой базы или технологической схемы

_ Тимр ж 24.2 я
v  ̂ 23.0

1,05



12,

Ш.2* Методика расчета потребности и агрегированной 
нормы расхода флотореагентов для производствен­
ного объединения*

Годовая потребность во флотореагентах для производствен­
ного объединения определяется как сумма потребности во флото­
реагентах для обогатительной фабрики этого объединения, имею­
щей флотационные отделения.

Х ^ г К К Л  - Z  (4,

где: -  годовая потребность в реагенте-собирателе 
по производственному объединению, т/год;

Р ?  -  годовая потребность в реагенте - пенообра- 
** эователе по производственному объединению* 

т/год;

годовая потребность в реагенте-собирателе 
Ь -ой фабрики производственного объе­

динения, т/год;

годовая потребность в реагенте-пенообразо­
вателе i -ой фабрики производственного 
объединения, т/год;

М индивидуальная норма расхода реагента -  
собирателя на г. -ной фабрике, т/млн,т;

М 1 -  индивидуальная норма расхода реагента-пено- 
^  оброзователя на J -ой фабрике, т/мли.т;
VJ -  объем гслама, направляемого на флотацию на

-ой фабрике в расчетном году, млн.т в год.
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Агрегированная норма расхода флотореагентов по произ­
водственному объединению определяется как средневзвешенное 
индивидуальных норм расхода этих реагентов на обогатительной 
фабрике производственного объединения по выражению:

И (5)

где: м _ «  -  агрегированная норма расхода реагента-соби­
рателя по производственное объединению, 
т/млн.т;

агрегированная норма расхода реагента-пенооб­
разователя по производственному объединению, 
т/млн«т.

Цример расчета потребности и агрегированной нормы расхо­
да флотореагентов для производственного объединения П<дроу- 
голь приведен в табл.2.



Таблица Z

Пример расчета потребности и агрегированной нормы расхода 
флотореагентов ПО П*дроуголь

Р& ‘ Наименование 
пл {обогатительных 

фабрик,пройз- 
. водственного 
объединения

!
!

\Марка 
угля и 

?его 
назна­

чение
!

Т” Собиратели * Пенообразователи !Дерера- ? Потребность _ в
•индиви- !наимено-|индиви- ! собира- t " ^ е л ь "  *вание } дуэль- . те ль, т зова* ели,! наимено­

вание 
!реаген- 
,та

(дуаль- 
'ная !реаген- .ная 
tнорма {та ‘норма
* расхода !расхода,
?Т/МЛН.Т ! |Т/МЛН.Т

•шламов ТР1Ь ,фдо-а- ! тель* 
’ цией,
1тыс.т !
! !I \

\

ПО Гкдроуголь ААР 1234 Т-66 152 1451,7 1792 221

I ДОФ Кузнецкая я, г ААР 1000 Т-66 120 1310,0 1310 157
кокс

2 ГОФ Красногорс- 
кая

ж, г
кокс ААР- 3400 Т-66 450 141,7 482 64
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BU3* Методика расчета потребности и агрегирован­
ной нормы расхода флотореагентов по Минугле- 
прсму СССР**

ГЪдовал потребность во флотореагентах по 1Ьцуглвпро- 
гау СССР определяется как сумма потребности по всем произ­
водственным объединениям, имеющим обогатительные фабрики 
с флотационными отделениями:

где: Тии»м“ годовая потребность в реагенте-со­
бирателе по йшуглепрому СССР 
т/год;

годовая потребность в реагентах- 
пенообразователях по Клнуглепро- 
ку СССР, т/год;

агрегированная нория расхода реа­
гента-собирателя по } -оку произ­
водственному объединению, т/млн.т;

м *I 'аяь - агрегированная норма расхода реа­
гента-пенообразователя по у  -му 
производственному объединению, 
т/млн*т;
объем флотируемого клана на обога­
тительных фабриках У-го производст­
венного объединения в расчетном го­
ду, млн.т/гсд*
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Объем флотируемого шлама в If -ом производственном 
объединении определяется суммированием объемов всех обо­
гатительных фабрик с флотационными отделениями.

( С х  = £ ( Q i ; L
V*1

Агрегированная норма расхода флотороагонтов по Мипуг- 
лопрому СССР определяется как средневзввгенное агрегиро­
ванных норм расхода флотороагентов производственных объе­
динений по выражению;

М —  -2̂ 1
У  м7' OS  ̂(з.)

/  ч

{ U “*r )■
k

z
J‘ 1

(7)'

f f T " ̂U. пи p

где: I -  агрегированная норма расхода реаген­
та-собирателя по &щуглепроку СССР, 
т/млн.т;

мим̂ - агрегированная норма расхода розгента- 
пенообраэователя по Минуглепроцу СССР, 
т/клн*т*
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1У. ПУТИ ЭКОНОМИИ ФЛОТОРЕАГЕНТОВ НА ОБОГАТИТЕЛЬНЫХ 
ФАБРИКАХ МИНУГЛЕПРОЙА СССР.

Расход флотореагентов определяется степенью флотируемос- 
ти и обогатимости угольных шламов, характеристикой водно-шла­
мовых схем, степенью автоматизации процесса флотации, аэра­
ционными параметрами флотомашин; активностью реагентов и об­
щей культурой производства.

В связи с возрастающей потребностью во флотореагейтах 
снижение их расхода и вопросы обеспечения углеобогатитель­
ных фабрик высокоэффективными, нетоксичными, дешевыми к гсс- 
тироиаиннми реагентами приобретает особо важное значение.

Снижение расхода флотореагентов может быть достигнуто 
разработкой оптимальных роликов подготовки пульпы, последо­
вательной подачей реагентов в процесс флотации, а также 
автоматизацией процесса.

Кроме того, для снижения расхода (флотореагентов на обо- 
натительных фабриках должны выполняться следующие органи­
зационно-технические мероприятия:

четкая гранулометрическая классификация флотируемого 
шлама с максимальным размером зерен 0,5 мм; систематический 
контроль качества аполлрных и геторополярных реагентов;

автоматический контроль расхода и плотности флотируемой 
цульпы;

определение нагрузки по твердому на флотационные машины, 
регулирование расходе» «полярного реагента по количеству 
твердого и гетерополярного по объему флотируемой цульпы;

дозирование аполярных реагентов в процесс в виде эмуль­
сии;

эффективная подготовка пульпы перед флотацией с
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использованием нового более совершенного аппарата 
АКБ-1600;

использование физико-химического способа диспер­
гирования гетерополярного реагента-пенообразова­
теля,

Цжменяемые флотационные машины должны иметь рацио­
нальную конструкцию с высокой аэрационной характеристи­
кой* что будет способствовать эффективному протеканию 
процесса флотации при меньшей концентрации реагента- 
пенообразователя в пульпе.

Автоматическое регулирование процесса обеспечит 
поддержание основных технологических параметров в задан­
ном режиме.

Весь этот комплекс мероприятий обеспечит снижение 
расхода флотореагентов и» следовательно* снижение зат­
рат на процесс флотации угольных шламов на обогатитель­
ных фабриках,

В зависимости от объемов и периодичности поставки 
аапасы реагентов на фабриках должны обеспечивать беспе­
ребойную работу флотации в течение 3 месяцев, Должен 
также предусматриваться страховой запас в объеме не 
менее 2% от производственного*
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