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оборудования углеобогатительных фабрик ка стадии разработки,при 

боре лучшего варианта оборудования из имеющаяся мозгн^якаций 

аналогичного назначения и при проведении аттестации,

методика разработала на основании ГОСТ 13377-75,ГОСТ 1546*7- 

7 0 ,ГОСТ 16431-70, ГОСТ 2 Л 16-70, а также "Методика оценки уровня 
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качества ьродугсцак с помощью комплексных показателей и индексов** 
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I .  ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

I Л .  Цель и назначение методики

1 Л Л . Цель методики -  установление единых правил при опре­
делении уровня качества оборудования углеобогатительных фабрик с 
помощью обобщенных показателей.

1*1 .2 , Методика предназначена для определения уровня качест­
ва оборудования углеобогатительных фабрик :

~ на стадии разработки;
-  при выборе лучшего варианта оборудования из имеющихся 

модификаций аналогичного назначения;
-  при проведении аттестации.

1 .1 .3 .  В кетодике изложены способы получения обобщенных по­
казателей при оценке уровня качества основного технологического
и вспомогательного оборудования, выпускаемого отечественными заво­
дами и зррубежными фирмами и эксплуатируемого на фабриках СССР.

По данной методике может быть оценено следующее оборудова­
ние: грохоты, сепараторы (двухпродуктовые), отсадочные машины, 
флотационные машины, осадительные центрифуги, фильтрующие центри­
фуги, дисковые вакуум-фильтры, ленточные и скребковые конвейеры, 
проборазделочные машины, пробоотборники.

В дальнейшем номенклатура оцениваемого оборудования будет 
расширена,

1 .1 .4 .  Полученный обобщенный показатель качества вносится 
в раздел 6 карта технического уровня и качества как обоснование 
рекомендуемой категории качества.

1 .1 .5 .  Оценка, выполненная в соответствии с настоящей мето­
дикой, оформляется в виде пояснительной записки.

1 .1 .6 . Способ определения таких показателей, как удельная 
материалоемкость и эксплуатационные затраты, предложен только 
для комплексной оценки уровня качества, оборудования по данной ме­
тодике. Эти же показатели для других целей могут определяться Ины­
ми способами,

1 Л .7 *  Методика рассчитана на работников промышленных пред­
приятий, конструкторских бюро, научно-ирследовательских институ­
тов , занимающихся оценкой уровня качества, обобшением и анализом 
данных о качестве оборудования.
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I .1 .8 .  Термины, используемые в методике для оценки уровня 
качества оборудования, приведены в приложении I I .

1 Л .9 .  Основные положения методики могут быть также исполь­
зованы при определении уровня качества не приведенного в ней обо­
рудования фабрик.

I . I . I 0 .  Срок действия методики -  три года после ее утверж­
дения* По истечении срока действия методики уточняются и при необ­
ходимости корректируются базовые значения показателей качества, 
коэффициенты весомости и шкала категорий качества, после чего ме­
тодика подлежит переутверждению.

1 .2 . Порядок проведения оценки уровня качества оборудования. 
Для оборудования, подлежащего оценке, по таблице раздела 2 опре­
деляется классификационная группа, а из приложений I или 2, в за­
висимости от цели оценки, выбирается номенклатура показателей ка­
чества, их базовые значения и коэффициенты весомости.

Далее необходимо:
-  определить значения показателей качества (раздел 5 и 6 .2 ) ;
-  по формулам (6 .6 )  и (6 .7 )  определить относительные значе­

ния показателей качества;
-  по формуле (6 .8 )  определить обобщенный показатель качест­

ва ,
-  по результатам оценки установить категорию качества 

(раздел 10 ).

2 . КЛАССИФИКАЦИЯ ОБОРУДОВАНИЯ УГЛЕОБОГАТИТЕЛЬНЫХ 
ФАБРИК

2 .1 . Для определения уровня качества оборудование углеобо­
гатительных фабрик при необходимости в соответствии с его техно­
логическим назначением классифицируется по группам.

2 .2 . Каждая группа оборудования, предназначенная для выпол­
нения какой-либо .технологической операции, 'имеет определенную но­
менклатуру показателей, по которым производится оценка уровня ка­
чества.

Для конкретной группы оборудования устанавливаются :
-  номенклатура единичных и комплексных показателей, необхо­

димых для оценки;



Таблица
Классификационные группы оборудования

Группы j Классификационный признак разделения оборудования

Z Z I Z C Z Z Z Z Z Z Z Z Z Z Z Z X Z Z Z Z Z Z Z Z Z Z Z Z Z
Грохоты

I* Для предварительного отсева из рядовых углей крупных 
классов

П. Для подготовительного мокрого грохочения углей

Ш. Для подготовительного сухого грохочения углей

ТУ, Для рассева энергетических углей на товарные сорта

У. Для обезвоживания продуктов обогащения

Центрифуги

I .  Осадительные для класса 0-1 мм

П. Фильтрующие для класса 0 ,5-13 мм

Нас осы

I .  Для подачи технической и осветленной воды

П, Для подачи шламовых вол

Ш. Для подачи магнетитовых суспензий

Проборазделочные машины
I .  Для приготовления лабораторных проб из первичных круп­

ностью до 300 мм

П. Для приготовления лабораторных проб из первичных круп­
ностью до 150 мм

II], Для приготовления аналитических проб из первичных круп­
ностью до 150 мм

1У, Для приготовления аналитических проб из лабораторных 
крупностью до 3 мм

Пробоотборники

I .  Пробоотборники ковшевые, скреперные и маятниковые для 
класса до 300 мм

П. Пробоотборники ковшевые, скреперные и маятниковые для 
класса до 150 мм

Ш. Пробоотборники щелевые для класса 6 мм
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-  ф а к т и ч е с к и е  и б а з о в ы е  з н а ч е н и я  п о к а з а т е л е й ;

-  к оэф ф и ц и ен ты  в е с о м о с т и ;

-  и н т е р в а л ы  к а т е г о р и й  к а ч е с т в а .

Г р у п п ы  о б о р у д о в а н и я ,  с о с т а в л е н н ы е  с  у ч е т о м  и х  о с н о в н о г о  

т е х н о л о г и ч е с к о г о  н а з н а ч е н и я ,  п р и в е д е н ы  в  т а б л и ц е  р а з д е л а  2 .  

Ф л о т а ц и о н н ы е  и о т с а д о ч н ы е  м аш ин ы , л е н т о ч н ы е  и с к р е б к о в ы е  к о н в е й е ­

р ы , д и с к о в ы е  в а к у у м -ф и л ь т р ы  и с е п а р а т о р ы  ( д в у х п р о д у к т о в ы е )  по 

г р у п п а м  н е  к л а с с и ф и ц и р у ю т с я .

2 . 3 .  Каждая г р у п п а  м о ж е т  с о д е р ж а т ь  н е с к о л ь к о  т и п о р а з м е р о в  

о б о р у д о в а н и я ,  п р е д н а з н а ч е н н о г о  д л я  в ы п о л н е н и я  о д и н а к о в ы х  о п е р а ­

ци й  и о т л и ч а ю щ е г о с я  д р у г  о т  д р у г а  к о н с т р у к т и в н ы м  и с п о л н е н и е м , 

п р и н ц и п о м  д е й с т в и я ,  г а б а р и т н ы м и  р а з м е р а м и  и л и  д р у г и м и  п р и з н а к а ­

м и . Н е з а в и с и м о  о т  р а з л и ч и я  о б о р у д о в а н и я ,  в х о д я щ е г о  в  т е х н о л о г и ­

ч е с к у ю  г р у п п у ,  н о м е н к л а т у р а  п о к а з а т е л е й  у с т а н а в л и в а е т с я  о д и н а к о ­

в о й  д л я  в с е й  гр у п п ы  о б о р у д о в а н и я  и в с е х  т и п о р а з м е р о в ,  в х о д я щ и х  

в  н е е .

3 .  О сн о вн ы е п о л о ж е н и я  в ы б о р а  н о м е н к л а т у р ы  

п о к а з а т е л е й  к а ч е с т в а

3 . 1 .  К о сн о в н ы м  у к р у п н е н н ы м  г р у п п а м  п о к а з а т е л е й  о т н о с я т с я  

ш  : п о к а з а т е л и  н а з н а ч е н и я ,  н а д е ж н о с т и ,  с т а н д а р т и з а ц и и  и уни ф и­

к а ц и и , т е х н о л о г и ч н о с т и ,  а  т а к ж е  э р г о н о м и ч е с к и е ,  э с т е т и ч е с к и е ,  

п а т е н т н о - п р а в о в ы е , э к о н о м и ч е с к и е .

3 . 2 .  У с т а н а в л и в а е м а я  н о м е н к л а т у р а  п о к а з а т е л е й  к а ч е с т в а  д о л ж ­

н а :

-  о б е с п е ч и т ь  м а к с и м а л ь н о е  у д о в л е т в о р е н и е  т р е б о в а н и й  у г л е о ­

б о г а щ е н и я  к  о б о р у д о в а н и ю ;

-  у ч и т ы в а т ь  с о в р е м е н н ы е  д о с т и ж е н и я  н а у к и , т е х н и к и ,  а  т а к ж е  

о с н о в н ы е  н а п р а в л е н и я  т е х н и ч е с к о г о  п е р е в о о р у ж е н и я  у г л е о б о г а щ е н и я .

3 . 3 .  Н о м е н к л а т у р а  п о к а з а т е л е й  к а ч е с т в а  в ы б и р а е т с я  в  з а в и с и ­

м о с т и  о т  п о с т а в л е н н о й  з а д а ч и .

3 .* + .  У с т а н а в л и в а е м а я  н о м е н к л а т у р а  п о к а з а т е л е й  к а ч е с т в а  д о л ж ­

н а  о т в е ч а т ь  т р е б о в а н и я м  н е о б х о д и м о с т и  и д о с т а т о ч н о с т и .  Д о с т а т о ч ­

н о с т ь  н о м е н к л а т у р ы  п р и н я т ы х  п о к а з а т е л е й  к а ч е с т в а  п р о в е р я е т с я  м е ­

т о д о м  к о р р е л я ц и о н н о г о  а н а л и з а [ з З  ; при э т о м  о п р е д е л я е т с я  з н а ч и ­

м о с т ь  в л и я н и я  к а ж д о г о  п о к а з а т е л я  н а  в е л и ч и н у  и н т е г р а л ь н о г о ,  и л и  

к о м п л е к с н о г о  п о к а з а т е л е й  к а ч е с т в а .



Таблица
Показатели назначения для основного технологического оборудования

Наименование
оборудования Показатели назначения

I

j
I
IГ

Экс плуатаци онные

2

} Единица
I измере- 
j ния
Г  “  3 "  “

Конструктивные

4
Грохоты Производительность т/ч

Предельно допустимое содержание внеш­ Удельная эффективная
ней влаги в классе 0-6 мм % площадь
Засорение подрешетного продукта % Площадь сита
Засорение надрешетного продукта $
Расход воды на тонну грохотимого 
материала М3/т
Удельная производительность по воде М3/  (ч. М2)

Единица
измерения

5

м2/м"
м2

Сепараторы .(двух- Производительность т /ч  Ширина концентратного
продуктовые) порога м

Технологическая эффективность
Удельный расход тяжелой среды м3/(ч*м ) Удельная эффективная

площадь мг/м2

Отсадочные машины Производительность
Технологическая эффективность 
Удельный расход подрешетной воды

т/ч  Удельная эффективная 
площадь

М 3/ ( ч . М 2 )

г

Стр. 
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Флотационные машины Производительность по твердому 
Производительность по пульпе 
Эффективность процесса

т/ч
М3/ч

Объем камеры м3

Фильтрующие центрифуги Производительность 

Коэффициент обезвоживания

т/ч Диаметр ротора мм

Дисковые вакуум-фильтры Производительность т /ч р
Площадь сектора м

Влажность осадка % Объем канала вала м3 
Площадь сечения

2горловины м 
Объем полости сектора м' 
Площадь фильтрования м̂

VO

PTM 24.080.38-78 Стп.
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В соста в  номенклатуры следует включать значимые показате­
ли, т . е .  такие, которые оказывают существенное влияние на вели­
чину интегрального или комплексного показателя качества.

Выбранная номенклатура показателей качества (приложения 
1 ,2 )  является достаточной , так как коэффициент множественной 
корреляции 0 ,95  *

3 .5 .  Показатели назначения могут быть выражены как одним, 
так и несколькими показателями. Номенклатура показателей назна­
чения для основного технологического оборудования приведена в 
таблице раздела 3 . При необходимости номенклатура показателей 
может быть дополнена.

3 .6 .  Показатели надежности выбираются из ОСТ 24*08 .032 -76  
для конкретного типа оборудования.

3 .7 .  Показатели эргономики (уровень шума; усилия, прилага­
емые на рычаги, и т . д . )  в номенклатуру показателей не вводятся . 
Допустимые значения этих показателей в соответствии  с технически­
ми нормами на машину должны обеспечиваться конструкторскими орга­
низациями при проектировании оборудования и проверяться заводами 
-изготовителями (при заводских испытаниях опытного образц а). 
Оборудование, не соответствующее техническим нормам по эргономи­
ческим показателям, снимается с поставки потребителям.

3 .8 .  Показатели технологичности, стандартизации и унифика­
ции, патентно-правовой защиты используются для оценки уровня ка­
чества  на стадии разработки и при аттестации.

3 .9 .  Экономические показатели выбираются таким образом,

чтобы с их помощью можно было определить экономическую целесооб­
разность внедрения новых конструкций отдельных узлов и оборудова­
ния в целом.

ЗЛ О . Номенклатура показателей, установленная для различ­
ных целей управления качеством оборудования углеобогатительных 
фабрик, приведена в приложениях: для разработки и аттестации -  
приложение I ; для выбора лучшего варианта оборудования из имею­
щихся модификаций аналогичного назначения -  приложение 2 .

При выборе номенклатуры показателей качества использованы 
материалы оценки оборудования углеобогатительных фабрик страна­
ми-членами СЭВ, а также результаты оценки основного отечествен ­
н ого  технологического оборудования £ 5 ,6 ,7 j  .
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4 .  ОБОСНОВАНИЕ ВЫБОРА БАЗОВЫХ ПОКАЗАТЕЛЕЛ

4 Л .  При о ц е н к е  у р о в н я  к а ч е с т в а  о б о р у д о в а н и я  у г л е о б о г а т и ­

т е л ь н ы х  ф аб р и к  з а  б а з о в ы е  з н а ч е н и я  п р и н и м аю тся  п о к а з а т е л и  к а ч е с т ­

в а ,  вы б р ан н ы е п о  лучшим м ировы м о б р а з ц а м  к а к  о т е ч е с т в е н н о г о ,  т а к  

и з а р у б е ж н о г о  п р о и з в о д с т в а .  М ожет и с п о л ь з о в а т ь с я  т а к ж е  к о н к р е т ­

н о е  о б о р у д о в а н и е , е с л и  д л я  н е г о  о п р е д е л е н ы  в с е  п о к а з а т е л и  к а ч е с т ­

в а ,  у к а з а н н ы е  в  п р и л о ж е н и я х  I  и 2 .

4 . 2 .  Б а з о в ы е  п о к а з а т е л и  в ы б и р а ю т с я  д л я  к аж д ой  гр у п п ы  о б о р у ­

д о в а н и я ,  в ы д е л е н н о г о  в  с о о т в е т с т в и и  с  е г о  т е х н о л о г и ч е с к и м  н а з н а ­

ч е н и е м .

З н а ч е н и я  б а з о в ы х  п о к а з а т е л е й  д л я  р а з л и ч н ы х  э т а п о в  о ц ен к и  

п р и в е д е н ы  в  п р и л о ж е н и я х  I  и 2 .

Для о б о р у д о в а н и я , э к с п л у а т и р у е м о г о  н а  ф а б р и к а х , о б о га щ а ю ­

щих а н т р а ц и т ы , з н а ч е н и я  б а з о в ы х  п о к а з а т е л е й  н а д е ж н о с т и  (н а р а б о т ­

к а  н а  о т к а з  и с р е д н и й  р е с у р с )  у м е н ь ш а ю т ся  н а  коэф ф и ц и ен т 0 , 7 ,  

а  з н а ч е н и е  и н т е г р а л ь н о г о  п о к а з а т е л я  у в е л и ч и в а е т с я  н а  1 , 3 .

4 . 3 .  Д ля ф л о т а ц и о н н ы х  машин б а з о в ы е  з н а ч е н и я  э ф ф е к т и в н о с т и  

Вер о п р е д е л я ю т с я  н а  о с н о в а н и и  р е з у л ь т а т о в ,  п о л у ч е н н ы х  при ф л о т о -  

о п ы т е  (п р и л о ж е н и е  3 ) .

4 . 4 .  При в ы б о р е  в  к а ч е с т в е  а н а л о г а  з а р у б е ж н о г о  о б р а з ц а ,  

д л я  к о т о р о г о  н е о п р е д е л е н ы  э к о н о м и ч е с к и е  п о к а з а т е л и  к а ч е с т в а ,  

пр и бли ж ен н ы й  р а с ч е т  и н т е г р а л ь н о г о  п о к а з а т е л я  п р о и з в о д и т с я  с о г л а с ­

н о  р а з д е л у  9 . 5 .  В э т о м  с л у ч а е  н е ц е л е с о о б р а з н о  п р и н и м а ть  м а к с и ­

м а л ь н ы е  з н а ч е н и я  п о к а з а т е л е й ,  п р и во д и м ы х  в  п р о с п е к т а х ,  к а т а л о г а х  

и т . д . , а  н е о б х о д и м о  о р и е н т и р о в а т ь с я  н а  и х  м и н и м альн ы е з н а ч е ­

н и я , п о с к о л ь к у  р е к л а м н ы е  п о к а з а т е л и  и н о г д а  о п р е д е л я ю т с я  н е  т е х н и ­

ч е с к о й  ц е л е с о о б р а з н о с т ь ю , а  д р у ги м и  со о б р аж ен и я м и , за в и с я щ и м и  о т  

с о ц и а л ь н ы х  у с л о в и й ,  н а ц и о н а л ь н ы х  т р а д и ц и й , р ек л а м ы  и т . д .

5 .  ОПРЕДЕЛЕНИЕ ЗНАЧЕНИЙ ПОКАЗАТЕЛЕЙ 

КАЧЕСТВА

5 . 1 .  О п р е д е л е н и е  з н а ч е н и й  п о к а з а т е л е й  н а з н а ч е н и я

5 . 1 . I .  З н а ч е н и я  п р о и з в о д и т е л ь н о с т и  f t  о п р е д е л я ю т с я  и з  а к т о в  

пром ы ш ленны х и с п ы т а н и й , и з  т е х н и ч е с к о й  д о к у м е н т а ц и и  и л и  п у т е м  

о п р о б о в а н и я  о б о р у д о в а н и я  по м е т о д и к а м , с п е ц и а л ь н о  р а з р а б о т а н н ы м  

д л я  э т и х  ц е л е й .  При э т о м  п р и н и м а е т с я  м а к с и м а л ь н а я  п р о и з в о д и т е л ь ­

н о с т ь ,  с о о т в е т с т в у ю щ а я  о п т и м а л ь н о й  э ф ф е к т и в н о с т и  п р о ц е с с а .
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5 ,1 .2 . Эффективность процесса флотации Еф как при проведе­
нии флотоопыта (приложение 3 ) ,  так и в процессе промышленных ис­
пытаний машины определяется по энтропийной эффективности разделе­
ния из выражения £ 8 }

Е < p = d -
<Г<-т' Н К - Т  ■*' Уотх'Н °7Х

Н исх
(5 .1 )

где У к-г -  выход концентрата;
Нотх -  выход отходов;
Нк-т -  энтропия концентрата; 
Нот**- энтропия отходов; 
Н и с х - энтропия исходного.

Нк-т, Нотх И Нисх определяются из приложения 4 на основании 
приведенной зольности к соответствующих продуктов -  концентрата, 
отходов и исходного. Приведенная зольность А определяется следу­
ющим образом :

Ае'= А с -  А ск-Т

A tСТХ ТП4Х ■Ак-т
m , % (5 .2 )

m ut

где A° -  истинная зольность продукта (концентрата, отходов 
и исходного), % ;

Ак-тЫп -  минимальная зольность концентрата , %\

АС0тхж «х" максимальная зольность отходов,
Максимальная зольность отхедов и минимальная зольность кон­

центрата должны рассчитываться для каждого конкретного случая.

Максимальная зольность отходов в среднем по Донбассу :

А отх max. -  85 % [ 9 ] .
Минимальная зольность концентрата определяется в зависимос­

ти от марки обогащаемого угля. Значения Ак-т min. взяты из работа 
[ i o j  и приведены в табл. 5 .1 .
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Таблица 5 .1 .

Минимальная зольность концентрата по маркам 
углей и антрацитов

Марка угля______!______Ж _  _  ^ _  К ______ ! _  Т _____ !_  ПА _  J  _  А

А к - т  min 5 ,2  4,4  5 ,2  5 ,5  6 ,0

5 .1 .3 . При обогащении угля в сепараторах (двухпродуктовых) 
ошибку разделения характеризуют средним вероятным отклонением Epnw

Методика определения эффективности разделения при обогаще­
нии в сепараторах изложена в рекомендациях [ ц ] .

Базовое значение Ер?п определяется по формулам 
при крупности угля в пределах 25-300 мм

Е р т =  0.01Д + 0,02 ; (5 ,3 )
при крупности угля в пределах 13-150 мм

Еp m -  0 ,015А + 0 ,0 2 ; (5 Л )
при курпности угля в пределах 6-100 мм

Е р т =  0.025Д + 0,005, (5 .5 )
где Д -  плотность разделения.

Основанием для применения того или иного из приведенных 
уравнений является нижний предел крупности обогащаемого угля.

5.1 ;4 . Значение погрешности разделения для отсадочных ма­
шин определяется по формуле

3» :р т т г (5 .6 )
Рл-±000г

где J>p -  плотность разделения, кг/м .

5 .1 .5 . Значение показателя -  коэффициента обезвоживания 
Ф  ~ определяется по формуле

гР и Р
О) =  W  исх W  ос

W
(5 .7 )

иск
где влажность исходного продукта, поступающего на центри­

фугу, %\

W £c -  влажность обезвоженного, осадка, %.
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Коэффициент о б е з в о ж и в а н и я  п о к а з ы в а е т  долю  и з в л е ч е н и я  в л а г и  

ц е н т р и ф у г о й , при ходящ ую ся н а  каждый п р о ц е н т  в л а г и  и с х о д н о г о  п р о­

д у к т а .

5 . 2 .  С бор информации об э к с п л у а т а ц и о н н о й  н а д е ж н о ст и  о ц е н и в а ­

е м о г о  о б о р у д о в а н и я  и о п р е д е л е н и е  зн а ч е н и й  п о к а з а т е л е й  п р о и з в о д я т ­

с я  в  с о о т в е т с т в и и  с  ОСТ 2 4 . 0 8 0 . 3 3 - 7 6  £ 1 2 ^ .

5 . 3 .  В к а ч е с т в е  п о к а з а т е л я  с т а н д а р т и з а ц и и  и униф икации и с ­

п о л ь з у е т с я  коэф ф ициент п р и м ен я ем о ст и  Кпр , котор ы й  н а и б о л е е  п о л­

н о  х а р а к т е р и з у е т  с т е п е н ь  и с п о л ь з о в а н и я  в  о б о р у д о ва н и и  с т а н д а р т ­

н ы х  и униф ицированны х с о с т а в н ы х  ч а с т е й ,  а  т а к ж е  у р о в е н ь  е г о  уни­

ф и каци и  п о ср авн ен и ю  с  др уги м , о б о р у д о в а н и е м .

Коэф ф ициент п р и м ен я ем о ст и  -  э т о  вы р аж ен н ое в  п р о ц е н т а х  о т ­

нош ени е к о л и ч е с т в а  с т а н д а р т н ы х , у н и ф и ц и р ован н ы х, за и м с т в о в а н н ы х  

и; покуп н ы х с о с т а в н ы х  ч а с т е й  и з д е л и я  к и х  общему к о л и ч е с т в у . К;Пр 

р а с с ч и т ы в а е т с я  по ф ормуле [ i j

K V -  —  'М6% , ( 5 . 7 )7t

г д е  Кпр -  коэф ф ициент п р и м е н я е м о ст и , р а с с ч и т ы в а е м ы й  п о  с о с т а в ­

ным ч а с т я м ?

П  ss  I V с  +  1 Ь у  ,  ( 5 . 8 )

г д е  1Ъ -  об щ ее к о л и ч е с т в о  с о с т а в н ы х  ч а с т е й  и з д е л и я , штв;

-  к о л и ч е с т в о  с т а н д а р т н ы х  с о с т а в н ы х  ч а с т е й ,  ш т . ;

Ну  -  к о л и ч е с т в о  униф ицированны х с о с т а в н ы х  ч а с т е й ,  ш т . ;

7 1 0  ~  к о л и ч е с т в о  о р и ги н ал ьн ы х  с о с т а в н ы х  ч а с т е й  и з д е л и я ,ш т .

Расш и ф р овка с о с т а в л я ю щ и х  формулы ( 5 .7 * )  п р и в е д е н а  в  м е т о д и -
ке f j J

5 . 4 .  Р а с ч е т  з н а ч е н и й  п о к а з а т е л е й  т е х н о л о г и ч н о с т и  и з г о т о в л е ­

н и я  о б о р у д о в а н и я .

5 . 4 . 1 .  В  к а ч е с т в е  п о к а з а т е л я  т е х н о л о г и ч н о с т и  у с т а н о в л е н  п о­

к а з а т е л ь  у д е л ь н о й  м а т е р и а л о е м к о с т и .

В каж дом  к о н к р ет н о м  с л у ч а е  п о к а з а т е л ь , у д е л ь н о й  м а т е р и а л о е м ­

к о с т и  я в л я е т с я  в е л и ч и н о й , о п р е д е л я е м о й  к а к  отнош ение м а ссы  о б о р у ­
д о в а н и я  М. к  п о к а з а т е л ю  н а з н а ч е н и я  А

Ж .  . ( 5 . 9 )
А
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В качестве показателя назначения выбран основной конструк­
тивный показатель, определяющий параметрический ряд машин (пло­
щадь, объем, ширина порога и т .д . ) .

В табл* 5 .2 , приведены формулы для определения удельной 
материалоемкости конкретного вида оборудования.

Таблица 5 .2 -
Определение удельной материалоемкости оборудования

Наименование обору­
дования

(Формула Единица ! 
;для опреде!измерения, 
'Ленин уде-!удельной * 
!льной матёматериало-! 
!р налое м кскЗе м ко от и !
|ТИ ! !

Содержание формулы

А

I . Грохоты т ~— 5L кг/м2
F с.

2. Сепараторы  М
(дву хпр оду кт овы е ) 171— м

3. Отсадочные машины М кг/м2
Fa

4. Флотационные м кг/м3
машины т = ~ -

Vx
5. Центрифуги ш __ кг/м

D

6. Дисковые вакуум- м о
фильтры т =  кг/мРф

7. Пробоотборники w  М
а ; ковшовые £ "  кг/м
б ) скреперные и маят- м

никовые кг/м
в ) щелевые М кг/м

Отношение, массы к площа­
ди сита (,при двухситном 
исполнении рассчитывает­
ся по площади верхнего 
сита)

Отношение массы к ширине

Отношение массы к площа­
ди отсадки
Отношение массы к объему 
камер

Отношение массы к диамет­
ру ротора

Отношение массы к площа­
ди фильтрования

Отношение массы к длине 
ковша
Отношение массы к ширине 
ленты конвейера
Отношение массы к диамет­
ру питающего патрубка

5 .4 .2 . Для проборазделочных машин в качестве показателя 
технологичности выбрана материалоемкость М  .

5 .5 . Расчет патентно-правовых показателей.
Показатель патентной чистоты характеризует возможность бес­

препятственной реализации изделия кака СССР , так и за рубежом.
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Порядок определения показателя патентной чистоты изделия (Пп.ч ) 

приведен в методике / 1 / ,

При оценке уровня качества углеобогатительного оборудования 

показатель патентной чистоты в номенклатуру показателей не вво­

дится, а учитывается в карте технического уровня и качества при 

заполнении форш 3 патентная чистота изделия. Оборудование, пред­

ставленное к государственной аттестации, должно быть патентно 

чистым в отношении следующих стран: при отнесении его к высшей 

категории -  в отношении СССР и стран, занимающих ведущее место в 

соответствующей отрасли техники; при отнесении к первой категории 

-  в отношении СССР и стран предполагаемого экспорта /1 з / .

Оборудование, не обладающее патентной чистотой, не может 
быть оценено высшей категорией качества*

5 .6 . Определение эстетических показателей оборудования.

Эстетические показатели характеризуют информационную выра­

зительность, рациональность формы, целесообразность композиции и 
совершенство производственного исполнения изделий и используются 

при их аттестации,. [ 1 $ .

В качестве эстетических показателей при оценке уровня каче­

ства оборудования углеобогатительных фабрик приняты:

-  целесообразность формы и соответствие требованиям эстети­

ки;

-  рациональность компоновки изделия.

Оценка эстетических показателей качества конкретного образ­

ца оборудования производится экспертами, имеющими опыт работы в 

области художественного конструирования.

Комиссия выдает заключение: "изделие соответствует” или 

"изделие не соответствует11 предъявлявши к нему требованиям. 

Поэтому эстетические показатели не внесены в номенклатуру показа-
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телей, установленную длят аттестации (приложение I ) ,  а решение ко­

миссии заносится в карту технического уровня и качества.

6 . МЕТОДИКА СЦЕНКИ УРОВНЯ КАЧЕСТВА ОБОРУДОВАНИЯ 
УГЛЕОБОГАТИТЕЛЬНЫХ ФАБРИК

6 .1 .  Для оценки уровня качества оборудования ОФ принят комплек­

сный метод с использованием интегрального показателя [  15 У .

6 .2 .  Интегральный показатель качества-это отношение суммарных 

затрат на изготовление, монтаж, транспортировку к эксплуатацию 

оборудования к суммарному полезному эффекту, полученному пои его 

эксплуатации <,

Для оборудования, имеющего срок службы более одного года, 

интегральный показатель определяется по формуле f i e j

- ь Щ р -  ■ м * .
где Kq -капитальные затрата, руб;

f ( t )  -коэффициент, учитывающий срок службы оборудования. 

Значения коэффициента ^(ф)гтриведены в табл .П .5 .2 ;

С э -годовые эксплуатационные затраты,руб; 

l/^ -годовой эффект от эксплуатации, т в

Капитальные затраты складываются из стоимости оборудования 

и 20$ от его стоимости на транспортировку,монтаж и т .д .

Годовые эксплуатационные затраты определяются по Формуле

С$ж At + 3  + Су +Спог + С р5 руб.. ( 6 . ? )

где 4^ -амортизационные отчисления на здания, приходящиеся на

единицу оборудования,за год

4з -(объ ем  машины) х 26х— 1 — р у б .;
100

3  -зарплата эксплуатационного персонала за год,приходящаяся 

на единицу оборудования,руб.;

И^-начисления на зарплату, Н "  3 юо ру6*;
^Стоимость 1м3 здания при расчетах принимается равной 26 руб.
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Су -  плата за установленную мощность 

С у  = N * С , р *в .?

где N -  установленная мощность электродвигателя, квт;

С -  стоимость за год 1 кВб установленной мощности, руб.

(для Донбассэнерго СЬ 12,84 руб*);

Спот-  стоимость потребляемой энергии
С п о т — А / * 'W ' • С *  у ,

г д е ^ -  машинное время работы оборудования, определяемое по фор­
муле ( 6 .5 ) ;

&  -  стоимость 1 кВт/ч (для Донбассэнерго -С^=0,0068 р у б .) ;

Ср -  средняя стоимость всех ремонтов, проводимых за год

Ср-= К21 ( С д  + Тр С т р ) ,  • (6 .3 )
СЭ -  стоимость деталей, заменяемых при выполнении каждого вида 

ремонта, р у б .;

К -  коэффициент, учитывающий прочие затраты (принимается рав­

ным 1 ,1 ) ;

Т р -  трудоемкость каждого вида ремонта или обслуживания, челгч; 

Стр -  заработная плата ремонтного персонала за час работы, рав­
ная 0,92 р у б ./ч ;

'tv -  количество ремонтов за год.

Годовой эффект от эксплуатации определяется по формуле

V эф  =  т  , (6 .4 )

где Q -  производительность, определяемая на основании исследований 

или регламентированная технической характеристикой оборудования 

(раздел 5 .1 .1 ч ) ;

U  -  машинное время работы оборудования в течение года 

i-f = То ♦ К и м # , ч , (6 .5 )
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где f G -  календарное время работы оборудования за год ;

Ким#- -  коэффициент использования машинного времени; значения 

коэффициента приведены в табл.П .5.1 Д т Л

При определении интегрального показателя по формуле ( 6 . 1 ) 

приняты следующие допущения /±6]:

-  срок службы составляет целое число лет;

-  ежегодные эксплуатационные затраты одинаковы и равны 

Сз;
-  ежегодный эффект от эксплуатации оборудования одинаков 

и равен V зф;

-  величины Сэ и Уэф приведены к году эксплуатации.

6 .2 .  x , Показатели качества (производительность, капитальные 

затраты, эксплуатационные затраты, машинное время работы и д р .) 

вносятся в номенклатуру показателей как составляющие интегрально­

го показателя (приложение i )  и посредством ого участвуют в общей 

оценке* Поэтому коэффициент весомости определяется только для ин­

тегрального показателя.

6 .2 .2 , В приложении 6 приведено определение интегрального 

показателя качества ленточных и скребковых конвейеров* В приложе­

нии 7 даны формулы определения интегрального показателя для диско­

вых вакуум-фильтров, фильтрующих центрифуг и насосов, там же ука­

заны значения отдельных составляющих.

6 .3 . Для облегчения определения значений интегрального пока­

зателя по уравнению (6 . 1 ) составлена номограмма, приведенная на 

рис.6 . 1 .
Пользование номограммой для определения интегрального пока­

зателя заключается в отыскании его величины по значениям:

Ко -  капитальным затратам, ^  (£ ) -  коэффициенту, учитываю­

щему срок службы оборудования, Сэ -  затратам на эксплуатацию,
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Рис. б . !  Номограмма определения 
качества углеобогатительного

РТМ 24.080.38-78 С тр .21

интегрального  п о ка за те л я  
оборудования.



Q -  производительности оборудования и Киыв -  коэффициенту исполь­

зования машинного времени.

Пример. Определить значение интегрального показателя грохота для 

обезвоживания концентрата* 

исходные данные:

капитальные затраты Ко = 8000 р у б .;

коэффициент, учитывающий срок службы оборудования 

затраты на эксплуатацию в год Сэ = 20200 р у б .;

производительность Q = 120 т /ч ;

коэффициент машинного времени Кимв = 0 , 7 .

На номограмме (р и с .6 .л )  по исходным данным делаем постро­

ения с целью определения интегрального показателя. Значение инте­

грального показателя -  0,0295 р у б ./т .

6 Л . Определение средних взвешенных показателей качества

6 .4 .1 .  Средние взвешенные показатели качества определяются 

путем усреднения относительных показателей с помощью коэффици­

ентов весомости o i ^ *

Относительные показатели определяются по формулам

К :  -
P p l (6.6)

1II ?61 (6 .7 )
р <Р1 ’

где P<j>L- фактическое значение I  -  го показателя;

P t f l -  базовое значение Ь - г о  показателя.

Из уравнений (6 .6 )  и (6 .7 )  выбирается то , при котором увели­

чение отвечает улучшению качества продукции.

Если базой для сравнения являются показатели, установленные 

нормативно-технической документацией, то значения относительных 

показателей должны быть больше или равны единице, так как только в
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этом случав уровень качества изделия можно признать удовлетвори­

тельным Д 7* Кроме того , определение относительных показателей 

дает возможность установить, на каком уровне находятся значения 

каждого принятого показателя по отношению к базовым показателям, 

что облегчает выбор направления для конструирования нового обору­

дования и разработку мероприятий по улучшению показателей качест­

ва оборудования, серийно выпускаемого заводами,

6 Л .2 .  Для оценки уровня качества углеобогатительного обору­

дования выбран средний взвешенный арифметический показатель каче­

ства [ z ]

6 Л .З . Оценка уровня качества оборудования с помощью сред­

него взвешенного арифметического показателя позволяет:

-  характеризовать уровень качества;

-  выбрать наилучший вариант оборудования одного и того же 

функционального назначения;

-  обобщать и изменять отдельные параметры изделия в процес­

се  разработки пли производства.

Для определения коэффициентов весомости применен метод* осно­

ванный на использовании номинальных и максимальных значений пока­

зателей качества, принятых для оценки оборудования.

Формула для определения коэффициентов весомости показателей 

при среднем взвешенном арифметическом способе их усреднения имеет

(6 .8 )

7 . ОПРЕДЕЛЕНИЕ КОЭФФИЦИЕНТОВ ВЕСОМОСМ

вид: 4М wv и Л JUI

(7 .1 )



yYVdX
где К • -  максимальное значение v  -г о  показателя;

I^hom _ номинальное значение i  -г о  показателя, i = i , 2 , * . . f 1bt 
v

Номинальные значения определяются как средние значения пока­

зателей оборудования, относящегося к одной классификационной груп­

пе -

Коэффициенты весомости для основного технологического обору­

дования углеобогатительных фабрик, вычисленные по формуле (7 .1 ) ,  

приведены в приложениях 1 и 2 .

8 . ОЦЕНКА УРОВНЯ КАЧЕСТВА ОБОРУДОВАНИЯ УГЛЕОБОГАТИТЕЛЬНЫХ 
ФАБРИК НА СТАДИИ РАЗРАБОТКИ И ПРИ АТТЕСТАЦИЙ

8 . 1 . Оценка уровня качества вновь создаваемого оборудования 

проводится на одной из стадий разработки конструкторской докумен­

тации, предусмотренных ГОСТ 2.103-68 [lb ] .

8 .2 . Основные задачи аттестации изложены в Инструкции Д 9 / .

8 .3 . Оценка уровня качества оборудования при аттестации и на 
стадии проектирования проводится комплексным методом с помощью 

среднего взвешенного арифметического показателя качества в поряд­

ке, приведенном в разделе 1 . 2 .

8Л . В соответствии с Инструкцией [29 ]  общими методическими ука­

заниями 0МУ29-74- /2 0 /  и Шкалой категорий качества (раздел 10) обо­

рудование аттестуется по трем категориям качества: высшей, первой 

и второй.

8 .5 . Подготовка к проведению аттестации оборудования ОФ, выпуска­

емого машиностроительными заводами, порядок работы государственной 

аттестационной комиссии и другие вопросы, связанные с аттестацией,
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осуществляются согласно Инструкции [ t %], методическим и норматив­

ным документам, действующим в министерствах по принадлежности заво- 

дов-изготовителейо

8 .6 , Внвовь разрабатываемое оборудование к промышленному про­

изводству может быть допущено только при условии соответствия его 

высшей или первой категориям качества*

8*7* Примеры оценки уровня качества оборудования для атте­

стации приведены в приложении 8 .

9 . ОЦЕНКА ВАРИАНТОВ ОБОРУДОВАНИЯ, ЭКСПЛУАТИРУЕМОГО 
В КОНКРЕТНЫХ УСЛОВИЯХ

9 .1 . Оценка уровня качества оборудования в конкретных усло­

виях эксплуатации сводится к выбору лучшего варианта из совокуп­

ности оборудования, предназначенного для выполнения определенных 

операций»

9 .2 . Установленная для этой цели номенклатура содержит пока­
затели назначения, надежности и экономические.

9 .3 . Выбор лучшего варианта оборудования производится ком­

плексным методом с помощью среднего взвешенного арифметического 

показателя качества в порядке, приведенном в разделе 1*2*

9 Л . Выбор лучшего образца из совокупности оборудования, в 

которую входят изделия зарубежных фирм, производится аналогично 

оценке только отечественных образцов по формуле (6 .1 ) .  Приближенные 

значения экономических показателей, входящих в формулу ( 6 .1 ) ,  опре­

деляются с помощью приведенных в приложении 9 коэффициентов, кото­

рые связывают массу изделий с себестоимостью и эксплуатационными
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расходами:

Ко *dp.2£ М ЗОр. • f 4 , С9*1)

С э за/>. ~  М 3d-p, • > (9*2)

где Ко капитальные затраты по зарубежному образцу, руб*;
М э а р -  масса зарубежного образца, т;

С э эсер эксплуатационные затраты по зарубежному образцу,руб; 

переводные коэффициенты.

Уравнения (9*1) и (9*2) используются в следующих случаях: 
А.Если оценке подвергается зарубежное оборудование, эксплуатиру­
емое на фабриках СССР, то суммарные эксплуатационные затраты опре­
деляются аналогично суммарным затратам для отечественного оборудо­
вания. Капитальные затраты рассчитываются в этом случае по форму­
ле (9*1)*
Б. Если оценке подвергается оборудование, не эксплуатируемое на 
фабриках СССР, ориентировочный подсчет суммарных эксплуатационных 
и капитальных затрат производится по формулам (9 .1 ) и (9*2).

Примеры оценки уровня качества оборудования ОФ отечественно­
го и зарубежного производства приведены в приложении Ю с

10. ШКАЛА КАТЕГОРИЙ КАЧЕСТВА

Ю .1. Шкала категорий качества для оборудования углеобогати­
тельных фабрик рассчитана дифференцированно для каждой классифика­
ционной группы оборудования (Раздел 2) в соответствии с техничес­
кими требованиями к основному технологическому оборудованию, раз­
работанными Постоянной комиссией СЭВ по угольной промышленности 

^ 1 7 , и оценками уровня качества оборудования, приведенными в рабо­

тах 6 , 7 / .
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i G . 2 .  В  о с н о в у  р а с ч е т а  ш к а л ы  п о л о ж е н ы  м а к с и м а л ь н ы е ,  н о м и н а ­

л ь н ы е  и м и н и м а л ь н ы е  з н а ч е н и я  п о к а з а т е л е й  к а ч е с т в а *

1 0 . 2 . 1 .  В ы с ш а я  к а т е г о р и я  к а ч е с т в а  с о о т в е т с т в у е т  м а к с и м а л ь н о м у  

з н а ч е н и ю  о б о б щ е н н о г о  п о к а з а т е л я  к а ч е с т в а .

П о с к о л ь к у  м а к с и м а л ь н ы е  з н а ч е н и я  с о о т в е т с т в у ю т  лучш и м  з н а ч е ­

н и я м  п о к а з а т е л е й  к а ч е с т в а  о т е ч е с т в е н н о г о  и з а р у б е ж н о г о  о б о р у д о в а н и я ,  

т о  и о б о р у д о в а н и е ,  п о л у ч и в ш е е  м а к с и м а л ь н ы е  з н а ч е н и я  о б о б щ е н н о г о  

п о к а з а т е л я  к а ч е с т в а  (в ы сш у ю  к а т е г о р и ю  к а ч е с т в а ) ,  б у д е т  с о о т в е т с т в о ­

в а т ь  лучш и м  о т е ч е с т в е н н ы м  и з а р у б е ж н ы м  о б р а з ц а м .

i 0 * 2 . 2 .  П р и с в о е н и е  о б о р у д о в а н и ю  З н а к а  к а ч е с т в а  о с у щ е с т в л я е т ­

с я  в  у с т а н о в л е н н о м  п о р я д к е .

1 0 . 2 . 3 .  П е р в а я  к а т е г о р и я  к а ч е с т в а  с о о т в е т с т в у е т  з н а ч е н и ю  

о б о б щ е н н о г о  п о к а з а т е л я ,  н а х о д я и р г о с я м е ж д у  м а к с и м а л ь н ы м  и м и н и м а л ь ­

ным з н а ч е н и я м и .

1 0 . 2 Л .  В т о р а я  к а т е г о р и я  к а ч е с т в а  с о о т в е т с т в у е т  з н а ч е н и я м  

о б о б щ е н н о г о  п о к а з а т е л я  к а ч е с т в а  н и ж е м и н и м а л ь н о г о .

М и н и м а л ь н о е  з н а ч е н и е  о б о б щ е н н о г о  п о к а з а т е л я  р а с с ч и т ы в а е т с я  

п о  м и н и м а л ь н ы м  з н а ч е н и я м  п о к а з а т е л е й  к а ч е с т в а ,  п р и н я т ы х  д л я  о ц е н к и  

д а н н о г о  в и д а  о б о р у д о в а н и я .  З а  м и н и м а л ь н ы е  (м и н и м а л ь н о  д о п у с т и м ы е )  

з н а ч е н и я  п о к а з а т е л е й  к а ч е с т в а  п р и н и м а ю т с я  т а к и е ,  п р и  у м е н ь ш е н и и  

к о т о р ы х  э к с п л у а т а ц и я  и з д е л и я  с т а н о в и т с я  н е ц е л е с о о б р а з н о й .

1 0 . 3 .  Ш кал а  к а т е г о р и й  к а ч е с т в а ,  р а с с ч и т а н н а я  п о  м а к с и м а л ь н ы м , 

н о м и н а л ь н ы м  и м и н и м а л ь н ы м  з н а ч е н и я м  п о к а з а т е л е й  к а ч е с т в а , п р и в е д е н а  

в  т а б л и ц е  р а з д е л а  1 0 .
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Таблица

Шкала категорий качества оборудования 
углеобогатительных Фабрик

Наименование оборудования ! ___ К.атего^ии^качества________
I высшая ; первая j вторая

Грохоты
1.Для предварительного отсева из 

рядовых углей крупных классов

Я.Для подготовительного мокрого 
грохочения углей

Ш.Для подготовительного сухого 
грохочения углей

IV . Лля рассева энергетических 
углей на товарные сорта

V. Для обезвоживания продуктов 
обогащения
Сепараторы (двухпродуктовые) 
Отсадочные машины 
Флотационные машины 
Осадительные центрифуги 
Фильтрующие центрифуги 
Дисковые вакуум-Фильтры 
Ленточные конвейеры 
Скребковые конвейеры 
Проборазделочные машины* 
Пробоотборники*

> 0,75 0 , 55- 0,75 < 0 ,55

7 0,75 0 , 6- 0,7 5 < 0,60

7 0,70 0 , 55- 0,70 < 0 ,55

■> 0,80 0 , 60- 0,80 < 0,60

0,80 0 , 65- 0,80 < 0,65

7 0,85 0 , 65- 0,85 0,65
7 0,70 0 , 60- 0,70 <. 0,60
7 0,75 0 , 55- 0,75 < 0,55
7 0,80 0 , 70- 0,80 < 0.70
> 0,85 0 , 65- 0,85 <.0,65
> 0,90 0 ,75- 0,90 <. 0 ,75
> 0,65 0 , 50- 0,65 < 0,50
> 0,80 0 , 60- 0,80 0 ,60
> 0,95 0 , 85- 0,95 с 0 ,85
> 0,90 0 ,70- 0,90 < 0,70

* Шкала категорий качества проборазделочных машин 
и пробоотборников предназначена для всех класси­
фикационных групп.
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П р и л о ж е н и е  I

Н о м е н к л а т у р а  п о к а з а т е л е й  к а ч е с т в а ,  и х  б а з о в ы е  

з н а ч е н и я  и  к о э ф ф и ц и е н т ы  в е с о м о с т и  д л я  о ц е н к и  

у р о в н я  к а ч е с т в а  о б о р у д о в а н и я  у г л е о б о г а т и т е л ь н ы х  

ф а б р и к  н а  с т а д и и  р а з р а б о т к и  и  п р и  а т т е с т а ц и и

Н а и м е н о в а н и е  п о к а з а т е л е й  

I

{ О б о з н а ч е ­
н и е  
1
\

Г  V  '

- t Б а з о в о е  
j з н а ч е н и е  
i п о к а з а ­
т е л е й  p st
! 3

1 К о э (Ъ ф и ц и е н т
• в е с о м о с т и
! п о к а з а т е л е й  

}  _  .
! ч

Г р о х о т ы  I  г р у п п ы

К а п и т а л ь н ы е  з а т р а т ы ,  т ы с . р у б . К о

К о э ф ф и ц и е н т , у ч и т ы в а ю щ и й  
с р о к  с л у ж б ы

Г о д о в ы е  э к с п л у а т а ц и о н н ы е  з а т р а т ы ,  
т ы с . р у б . С э

П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь ,  т / ч а
М а ш и н н о е  в р е м !  р а б о т ы  з а  
г о д ,  ч и

И н т е г р а л ь н ы й  п о к а з а т е л ь ,  р у б / т У к о , о о г 0 , 5 9 4

Н а р а б о т к а  н а  о т к а з ,  м а щ .ч т 5 6 0 0 , 0 4 6

К о э ф ф и ц и е н т  г о т о в н о с т и Кг 0 , 9 9 3 0 , 0 1 2

Р е с у р с  д о  1 - г о  к а п и т а л ь н о г о  
р е м о н т а ,  ч а а . ч Ь 3 6 0 0 0 0 , 1 0 0

У д е л ь н а я  м а т е р и а л ь н о с т ь ,  
к г / м 2 rtb 1 0 0 0 0 , 1 2 4

К о э ф ф и ц и е н т  п р и м е н я е м о с т и  
с о с т а в н ы х  ч а с т е й ,  % /Сир ■30 0 , 1 2 4

Г р о х о т ы  П г р у п п ы

К а п и т а л ь н ы е  з а т р а т ы ,  т ы с . р у б . КГо



Продолжение приложения I

I ! 2 ! 3 ! Ч
Коэффициент, учитывающий 
срок службы т )

Годовые эксплуатационные 
затраты, тыс.оуб. С  э

Производительность, т/ч . а
Машинное воемя оаботы за 
год, ч i f

Интегральный показатель, оуб/т 7 к 0,002 0,216
Засорение подрепетного продукта,/» 2 ,0 0,176
Засорение надоешетного продукта,# Дн 5,0 0,103

Расход воды на тонну грохотимого 
материала, мЗ/т 0 ,7 0,113
Удельная Эффективная площадь, 
м2/м2 4  эф 0 ,8 0,061
Наработка на отказ, маш.ч т 300 0,066
Коэффициент готовности Кг 0,980 0,003
Ресурс короба, маш.ч Тр к 20000 0,022
Удельная материалоемкость, кг/м2 'ПЬ 500 0,158

Коэффициент применяемости состав­
ных частей, $ JC/тр 95 0.082

Грохоты Щ группы

Капитальные затраты, тыс.руб. Ко

Коэффициент, учитывающий 
cook службы

Годовые эксплуатационные затраты, 
тыс.руб. Сэ

Производительность, т /ч а

Машинное время оаботы за год, ч t t*
Интегральный показатель, руб/т Ук 0,010 0,162

Засорение подрешетного продукта,# Рп 2 ,0 0,152



Продолжение приложения I

I ! 2 ! 3 ! 4

Засорение надрешетного продукта,# 10,0 0,126

Предельно допустимое содержание 
внешней влаги в классе О-бмм,# W  Лр 10,0 0,150
Удельная эффективная площадь, 
м2/м2 у » ? 0 ,8 0,114

Наработка на отказ, маш.ч т 400 0,045
Коэффициент готовности К г 0,971 0,012
Ресурс короба, маш,ч Т р  к 30000 0,122

Удельная материальность,кг/м2 m 450 0,048
Коэффициент поименяемости со с ­
тавных частей*,# К  гтр 91 0,069

Грохоты 1У группы
Капитальные затраты, тыс.руб. Ко

Коэффициент, учитывающий срок 
службы w
Годовые эксплуатационные затраты, 
тыс. руб. С-э

Производительность, т /ч а
Машинное время работы за год ,ч и

Интегральный показатель,руб/т З к 0,010 0,238
Засорение подрешетного продукта,# Л " 2 ,0 0,023

Засорение надрешетного продукта,#х /И 10,0 0,219

х Базовое значение указано для класса 50-ЮОмм; 
для других классов базовое значение допустимого 
засорения надрешетного продукта подрешетным может 
быть принято по ГОСТ 8188-74*



Продолжение приложения I

I ! 2 ! 3 ! Ч
Предельно допустимое содержание 
внешней влаги в классе 0-6мм,% Wnp 10 0,143
Удельная эффективная площадь,м2/м2 j  эф 0 ,8 0,163

Наработка на отказ,маш.ч Т 400 0,073
Коэффициент готовности К г 0,971 0,017
Ресурс короба, маш.ч Т р к 20000 0,019

Удельная материалоемкость, кг/м2 'ПЬ 450 0,072

Коэффициент применяемости со с ­
тавных частей*, $ Кпр 91 0,033

Грохоты У группы

Капитальные затраты, тыс.руб. 1Со
Коэффициент, учитывающий 
срок ‘ службы №

Годовые эксплуатационные затраты, 
тыс.оуб. С  э

Производительность, т /ч Q

Машинное время работы 
за год t ч i f

Интегральный показатель,руб/т С1к 0,010 0,237
Удельная производительность 
по воде, мЗ/(ч>м2) < ^ f 40 0,164

Удельная эффективная площадь, 
м2/м2 0 ,8 0,152

Наработка на отказ, маш.ч т 350 0,122

Коэффициент готовности К г 0,995 0,007

Ресурс короба, маш.ч Т р  « 20000 0,162

Удельная материалоемкость, 
кг/м2 700 0,114



РТМ 24«080»38-78 Стр. 33

Продолжение приложения I

Коэффициент применяемости 
составных частей, %

Сепараторы (двухпродуктовые) 
Капитальные затраты, тыс.руб,
Коэффициент, учитывающий срок 
службы
Годовые эксплуатационные 
затраты, тыс.руб.
Производительность, т/ч  
Машинное время работы за год,ч
Интегральный показатель,руб/т
Технологическая эффективность
Удельный расход тяжелой среды, 
м З /(ч* м)

Удельная эффективная площадь, 
м2/м2
Коэффициент готовности 
Наработка на отказ, маш.ч
Ресурс элеваторного колеса,маш.ч
Удельная материалоемкость, 
кг/м
Коэффициент применяемости 
составных частей,%

Отсадочные машины
Капитальные затраты, тыс. руб.
Коэффициент, учитывающий срок 
службы

! 2 ! 3 ! 4

Кпр 95 0,042

Ко

<Kt)

С э
а

i f
Ък 0,008 0,233
tp m 0,100

80 0,070

f*9 0,6 0,168
Кг 0,985 0,008
т 550 0,217
ТГ : 20000 0,07

Ж 7000 0,079

Кпр 30 0,055

К о

П )

х Базовое значение показателя эффективности процесса Ер-т. 
определяется для каждого конкретного случая, согласно 
разделу 5 .1 .3 .



Стр» 34 РТМ 2 4 ,0 8 0 .3 8 -7 8

__________________ I_____________________

Годовые эксплуатационные затраты, 
ты с.руб .

производительность, тыс. т /ч  

Машинное время работы за год , Ч

Интегральный показатель, 
р у б /т

Технологическая эффективность

Удельный расход подэешетной 
воды, мЗ/(ч*м 2)
Удельная эффективная 
площадь машины, *2/м2

Коэффициент готовности
Наоаботка на отказ, маш.ч
Ресурс пульсатора и 
разгрузчика, маш.ч
Удельная материалоемкость, т /м 2  
Коэффициент применяемости 
составных ч а ст е й ,$

Флотационные машины 
Капитальные затраты ,ты с.руб.

Коэффициент, учитывающий 
срок службы

Годовые эксплуатационные 
затпаты, ты с.руб.

П роизводительность, т /ч

Машинное время пабот^ за 
готт,ч

Продолжение приложения I

2 ! 3 ! 4

с *
&

i f

О х 0,005 0 ,367

3 0 ,12 0 ,120

f f L , 4 0 ,1 2 8

f*< p 0 ,7 0 ,090

К г 0 ,989 0, 007
т 380 0,042

т р  я От р ; 30000. 0 ,084
т - 1 .5 0 ,102

Кпр 81 0 ,0 6 0

К о

4>(tJ

С9

а

t f



Рта 24,080.58-78 Стр, 35

Продолжение приложения I

I г 2 ! 3 ! 4

Интегральный показатель, руб/т Пк 0,062 0,254
Производительность по пульпе*, 
м5/ч fia 800 0,201
Эффективность процесса [=9 0,184
Коэффициент готовности Кг 0,985 0,012
Ресурс импеллера, маш.ч Тр и Г8000 0,199
Удельная материалоемкость, 
кг/мЗ m 500 0,106
Коэффициент применяемости 
составных частей,? Кпр а д 0,044

Осадительные центрифуги
Капитальные затраты, тыс,руб. к .
Коэффициент, учитывающий 
срок службы чад
Годовые эксплуатационные 
затраты, тыс.руб. Сэ
Производительность, т/ч а
Машинное время работы 
за год,ч

Интегральный показатель, руб/т Ок 0,096 0.289
Коэффициент готовности Кг 0,991 0,019
Наработка на отказ, маш.ч Т 450 0,179
Ресурс шнека, маш.ч Тр ш 16000 0,282
Удельная материалоемкость, 
кг/м m 8000 0,125

и Базовое значение эффективности пооцесса определяется 
для каждого конкретного случая по результатам флотоопыта 
(приложение 3) и в соответствии с разделом 5 .1 .2 .



Продолжение приложения I

I 2 ! 3 ! 4

Коэффициент применяемости 
составных частей, % Кпр 40 0,106

Фильтрующие центрифуги
Капитальные затраты, тыс.руб. Ко
Коэффициент, учитывающий 
срок службы 4>(i)
Годовые эксплуатационные 
затраты, тыс.руб. С Э
Затраты на сушку продуктов 
обезвоживания за год, тыс.руб. С  СУШ. об* 0 С-,
Затраты на повторное обогащение 
фугата за год, тыс.руб. С об. т& фУГ.
Затраты на сушку обогащенного 
фугата за год, тыс,руб. С СУШ, об. фуг\
Фактическая влага осадка, % W 0P£ .
Производительность, т/ч а

Машинное время работы 
за год. ч Ы '

Интегральный показатель,
руб/т J k 0,070- 0,362
Коэффициент обезвоживания со 0,8 0,185
Коэффициент готовности К г 0,99 0,005
Ресурс ротора, маш.ч Tr j> 3000 0,200
Удельная материалоемкость,кг/м vrv 3200 0,140
Коэффициент применяемости сос­
тавных частей, % Клр ?7 0,108

Дисковые вакуум-фильтры

Капитальные затраты, тыс.руб. Ко
Коэффициент, учитывающий срок 
службы <P(t)



РТМ 24.080.38-78 Стр . 3?

Продолжение приложения I

I ! 2 ! 3 ! 4
Годовые эксплуатационные зат­
раты, тыс.руб. С э
Общее количество испаренной 
влаги, т/ч
Производительность, т/ч 
Машинное время работы за год,ч

VV оЛч"VT ИСП.ВЛ.
а

Интегральный показатель,руб/т 9к 0,210 0,308
Коэффициент готовности Кг 0,99 0,028

Ресурс вала, маш.ч Тр? 24000 0,194

Удельная материалоемкость, кг/м2 r tv 150 0,235
Коэффициент применяемости 
составных частей,% Кпр 40 0,235

Ленточные конвейеры
Капитальные затраты, тыс.руб.
Коэффициент, учитывающий срок 
службы

Ко

4>(iJ
Годовые эксплуатационные затраты, 
тыс.руб.
Производительность, т /ч  
Машинное время работы за год,ч

С э  

'bf
Интегральный показатель, 
руб/100т.м Ок 0,006 п и С и, *tu
Коэффициент готовности к г 0,996 0,009

Наработка на отказ, маш.ч т ГООО 0,099
Ресурс приводной и натяжной 
головок, маш.ч V 42000 0,390
Коэффициент применяемости 
составных частей,# Кпр 100 0,042



Clp. 38 PHI 24.080.38-78

Продолжение приложения I

I ! 2 ! 3 ! 4

Скребковые конвейеры
Капитальные затраты,тыс.руб. К о

Коэффициент, учитывающий срок 
службы оборудования
Годовые эксплуатационные затраты, 
тыс.руб.
Производительность, т /ч  
Машинное время работы за год, ч

С в
&

ч

Интегральный показатель,руб/100т.м З к 0,013 0,486
Коэффициент готовности Кг 0, 997 0,012
Наработка на отказ, маш.ч Г 1000 0,106
Ресурс цепи, маш.ч Тр ц 9000 0,235
Коэффициент применяемости состав­
ных частей,# КпР 81 0,161

Пооборазделочные машины 
I группы

Капитальные затраты,тыс.руб. К о

Коэффициент, учитывающий срок 
службы
Годовые эксплуатационные затра­
ты, тыс.руб.
Производительность, т/ч

П )

С э
а

Машинное время работы за год ,ч ч

Интегральный показатель,руб/т а * 0,100 0,345
Ресурс молотков,маш.ч, 
при разделке проб: рядового угля 

концентрата 
промпродукта

Тр м
1330
2200
1350

0,251

Коэффициент оперативной готовности Ког 0 ,90 0,144
Материалоемкость,кг м 3000 0,256



Продолжение приложения I

Г ! 2 ! 3 ! 4
Коэффициент применяемости со с ­
тавных частей ,% Кпр 60 0,004

Проборазделочные 
П группа

машины

Капитальные затраты,тыс.руб. Ко

Коэффициент, учитывающий срок 
службы
Годовые эксплуатационные зат­
раты, тыс.руб.

а д

С э
Производительность, т /ч а

Машинное время работы за год,ч i f

Интегральный показатель,руб/т Эк 0,450 0,438

Ресурс молотков, маш.ч, 
при разделке проб: рядового угля 

концентрата 
промпродукта

Tf> vl
800

2200
800

0,126

Коэффициент оперативной 
готовности Ко г 0 ,90 0,162

Материалоемкость, кг м 1700 0,264

Коэффициент применяемости со с ­
тавных частей ,% Кпр 27 0,01

Проборазделочные 
Ш группы

машины

Капитальные затраты,тыс.руб. Ко

Коэффициент, учитывающий срок 
службы Ч №
Годовые эксплуатационные 
затраты, тыс. byб. С э

Производительность, т /ч  
Машинное время работы за год ,ч

а
i f

Интегральный показатель,руб/т Эк 0,516 0,427



Продолжение приложения I

I ! 2 ! 3

Ресурс молотков, мат.ч, 
при разделке проб: рядового угля 

концентрата 
промпродукта

Тр м
800

2200
800

Коэффициент оперативной 
готовности Ко г 0,90
Материалоемкость,кг м 2000
Коэффициент применяемости со с ­
тавных частей', % Кпр 68

Проборазделочные 
IY группы

машины

Капитальные затраты,тыс.руб. Ко

Коэффициент, учитывающий срок 
службы п )

Годовые эксплуатационные 
затраты,тыс.руб.

Годовое количество разделанных 
проб,шт. П г

Интегральный показатель, руб/пробу З к 0,154
Ресурс молотков,маш.ч,
при разделке проб:рядового угля 

концентрата 
промпродукта

Коэффициент оперативной 
готовности

Т р  м 

Ко г

1125
2500
1125

0, 90

Материалоемкость, кг М 0,438
Коэффициент применяемости 
составных частей ,$ К ГГр. 27

Пробоотборники I группы

Капитальные затраты,тыс.руб.
Коэффициент, учитывающий срок 
службы

Ко

. -  1 . 

0,122

0,155
0,291

0,005

0,317

0,242

0,120

0,302

0,019



Продолжение приложения I

I ! 2 ! 3 ! 4

Годовые эксплуатационное 
затраты ,ты с.руб. С э

Годовое количество отборов 
порций проб, шт. П г
Интегральный показатель, 
руб/порцию пробы Я к 0,012 0 ,399

Ресурс ковша, маш.ч V 1720 0 ,109

Коэффициент оперативной 
готовности Ко г 0 ,90 0,104

Удельная материалоемкость, 
кг/м W 950 0,385

Коэффициент применяемости 
составных частей ,$ Кир 87 0,003

Пообоотборники П группы

Капитальные затраты,тыс.руб* Ко

Коэффициент, учитывающий срок 
службы а д

Годовые эксплуатационные 
затраты, ты с.руб. С э

Годовое количество отборов порций 
проб, шт. К г

Интегральный показатель, 
руб/порцию пробы Як 0, ОН 0,384



Стр. 42 РТМ 24.080.38-78

Ппололженпе приложения I

I ! 2 ! 3 ! 4
Ресурс ковал, маи.ч •Tf к 2000 0,157

Коэффициент оперативно л 
готовности Ко Г 0,90 0,094
Удельна i материалоемкость,кг/м т- 900 0,362
Коэффициент гпимен (емооти 
составных частей,# Кар 97,0 0,003

Пробоотборники Ш группы
Капитальные затоаты,тыс. р/б. К О
Коэффициент, учитывающи! срок 
службы т
Годовые эксплуатационные 
затоаты,тыс. туб. С э
Годовое количество отборов порций 
проб, шт. П.Г
Интегральный показатель, 
оуб/порцию пообы Ок 0,078 0,468
Ресурс пробника, маш.ч Тр а Г 800 0,091
коэффициент оперативной, 
готовности Ко г 0,90 0,120

'Удельная материалоемкость, 
кг/м 'VYIs 800 0,318

Коэффициент применяемости 
составных частей,% Кпр 93 0,003



Приложение 2
Номенклатура показателей качества, их базовые 
значения и коэффициенты весомости для оценки 
уровня качества при: выборе лучшего варианта 
оборудования из имеющихся модификаций 

аналогичного назначения

Наименование показателей (Обозначение i Базовое (
i * значение; 
1 1 показате-» 

* лей ,*

Коэффициент
весомости
показателей

Грохоты I группы

Интегральный показатель, руб/т Эк 0,001 0,803
Наработка на отказ, мапич Т 560 0,062

Ресурс до I капитального ремонта, 
маш.ч 36000 0,135

Грохоты П группы

Интегральный показатель, руб/т Зк 0,002 0,286

Засорение подрешетного продукта,# f i n 2.0 0,232

Засорение надрешетного продукта,# }  и 5 ,0 0,136

Расход воды на тонну грохотимого 
материала, м3/ т f f 0,7 0,150

Удельная эффективная площадь, м^/м^ 0,8 0,080

Наработка на отказ, маш*ч 300 0,087

Ресурс короба, маш*ч Тр к 20000 0,029

Грохоты Ш группы
Интегральный показатель, руб/т Зк 0,010 0,188

Засорение подрешетного продукта,# fin ^0 0,174
Засорение надрешетного продукта,# fi* 10,0 0,144

Предельно допустимое содержание 
внешней влаги в классе 0-ьмм,# W ар 10,0 0,172

р р
Удельная эффективная площадь, м /м f* p 0,8 0,130
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Продолжение приложения 2
I ! 2 ! 3 ! 4

Наработка на отказ, маш.ч Т 400 0,052
Ресурс короба, маш.ч Tjp К 30000 0,140

Грохоты 1У группы
Интегральный показагель,руб/т 0,010 0,272
Засорение подрешетного продукта,/? Л" 2 ,0 0,026
Засорение надрешетного продукта,# 10,0 0,250
Предельно допустимое содержание 
внешней влаги в классе 0-ьмм,# VV пр 10 0,162
Удельная эффективная площадь, м^/м2 /*»> 0,850 0,185

Наработка на отказ, маш.ч т 400 0,083
Ресурс короба, маш.ч Трк 20000 0,022

Грохоты У группы
Интегральный показатель, руб/т 0,010 0,282
Удельная производительность по 
воде, м3 Н 40 0,196
Удельная эффективная площадь,м^/м2 0,8 0,182
Наработка на отказ, маш.ч т 350 0,146
Ресурс короба, маш.ч Тр « 20000 0,194

Сепараторы (двухпродуктовые)
Интегральный показатель,руб/т З к 0,008 0,272
Технологическая эффективность с. pm 0 ,П б
Расход тяжелой среды, м^(ч.м) 80 0,082

# Базовое значение показателя эффективности процесса Ер»п 
определяется для каждого конкретного случая, согласно 
разделу 5Л .З .
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Продолжение приложения 2

I ! 2 ! 3 ! 4
Удельная эффективная площадь,м2/м2 f * p 0,6 0,196
Наработка на отказ, маш.ч т 550 0,252
Ресурс элеваторного колеса,маш.ч.

Тр к 20000 0,082

Отсадочные iмашины
Интегральный пока/затель,руб/т Ок 0,005 0,443
Технологическая эффективность 3 0,12 0
Удельный расход подрешетной 
воды, mV m<- f t - М 0,134
Удельная эффективная площадь 
машины, м 2 / м 2 ^Эф 0,7 0,108

Наработка на отказ, маш.ч. т 380 0,050
Ресурс пульсатора и разгрузчика, 
маш.ч Тр„(Трр) 30000 0,101

Флотационные машины
Интегральный показатель,руб/т 0,062 0,307
Производительность по пульпе,

Q., 800 0,238
Эффективность процесса В<р 0,219
Ресурс импеллера, маш.ч -3 “О S. 00 О О О 0,236

Осадительные центрифуги
Интегральный показатель,руб/т Ук 0.096 0.386

Наработка на отказ, маш.ч Т 450 0,238
Ресурс шнека, маш.ч Тр ш 16000 0,376

Фильтрующие центрифуги
Интегральный показатель, руб/т З к 0,070 0,457

* Базовое значение эффективности процесса £<(► определяется для 
каждого конкретного случая по результатам флотоопыта (приложе­
ние 3 ) и в соответствии с разделом 5.1*2,
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Продолжение приложения 2
I ! 2 ! 3 ! k

Коэффициент обезвоживания W 0,8 0,224
Ресурс ротора, ч Тр р 3000 0,319

Дисковые вакуум-фильтры

Интегральный показатель,руб/т 0,210 0,612
Ресурс вала,маш.ч ту 24000 0,388

Ленточные конвейеры
Интегральный показатель,руб/1 00т# м Эк 0,006 0,485
Наработка на отказ, маш.ч Т 1000 0,104
Ресурс приводной и натяжной 
головок, маш.ч V 42000 0,411

Скребковые конвейеры
Интегральный показатель,руб/1 00т. м Эк 0,015 0,465
Наработка на отказ, маш.ч Т 1000 0,170
Ресурс цепи, маш.ч Три, 9000 0,365

Насосы I группы
Интегральный показатель,руб/(м3. м) Эк 0,0001 0,576
Ресурс рабочего колеса,маш.ч Тр 1500 0,424

Насосы П группы

Интегральный показатель, руб/(м 3.м ) Э к 0,0001 0,762
Ресурс рабочего колеса,маш.ч T p s 1000 0,238

Насосы Ш группы
Интегральный показатель,руб/(м3. м) Э к 0,0001 0,607
Ресурс рабочего колеса,маш.ч Тр К. 800 0,393

Проборазделочные машины I группы
Интегральный показатель,руб/т Эк 0,100 0,579
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Продолжение приложения 2
I ! 2 ! 3 ! 4

Ресурс молотков, маш.ч,
при разделке проб: рядового угля 1350

концентрата 2200 0,421
лромпродукта 1350

Проборазделочные машины П группы
Интегральный показатель,руб/т 0,450 0,777
Ресурс молотков, маш.ч, 
при разделке проб грядового угля 

концентрата 
лромпродукта

Тр м
800
2200
800

G,223

Проборазделочные машины Ш группы
Интегральный показатель,руб/т Ск 0,516 0,779
Ресурс молотков, маш.ч,
при разделке проб: рядового угля Три 800 0,221

концентрата 2200
лромпродукта 800

Проборазделочные машины 1У группы
Интегральный показатель,руб/пробу Эк 0,154 0,567
Ресурс молотков,маш.ч, 
при разделке проб грядового угля 

концентрата 
лромпродукта

Тр .Vf
1125
2500
1125

0,433

Пробоотб орникк I группы
Интегральный показатель, 
руб/порцию пробы 0,012 0,805
Ресурс ковша, маш.ч Т р , 1720 0,195

Пробоотборники П группы
Интегральный показатель, 
руб/порцию пробы Эк 0,0 II 0,709
Ресурс ковша, маш.ч Тр к. 2000 0,291
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Продолжение приложения 2

I ! 2 ! 3 !

Пробоотборники Ш группы
Интегральный показатель, 
руб/порцию пробы э*. 0,078 0,836

Ресурс пробника, маш.ч Три 1800 0,161+
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Приложение 3

М Е Т О Д И К А
Проведения лабораторных флотационных 

опытов



Правильно поставленный флотационный опыт наиболее полно 

отражает реальный процесс флотации и является основным методом 

исследования флотации углей*

Флотационные опыты позволяют получить оптимальные показате­

ли флотации, близкие к теоретическим.

Полученные данные флотоопыта должны сопоставляться с данны­

ми промышленных испытаний и использоваться для оценки эффектив­

ности работы машины.

П .3 .1 . Подготовка к опыту*

П .З Л Л . Пробы угля, доставляемые с фабрик и являющиеся 

объектом исследования, должны иметь соответствующую характерис­

тику. В ней следует указать: степень метаморфизма угля, дату от­

бора пробы, продукт, от которого отбиралась проба (рядовой уголь, 

пыль, шлам и т . д . ) .

Следует помнить, что угли при длительном хранении в негерме­

тичной таре подвергаются окислению, в результате чего снижается 

их флотационная активность. Поэтому при открытом способе хране­

ния угля исследования необходимо завершить в течение 20-30 дней.

П .З Л Л . При выборе реагентов следует использовать те , 

которые применяются в условиях промышленного объекта.

П .ЗЛ .З . Навески угля заготовляются на одну или на 

несколько серий опытов, если по характеру исследований они взаи­

мосвязаны друг с другом.

Необходимая масса навески угля определяется по Формуле 
Цр‘ 6 г 
шГЙГ * г ’м  =

где М -масса навески,г;

Up -рабочий объем флотационной камеры.см3; 

£ )- плотность материала, г /с м 3 ;
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П -заданное отношение жидкого и твердого материала,см3/ г .

П .3 .1 .4 . Рабочий объем флотационной камеры определяется 

следующим образом. Камеру выключенной машины заполняют водой до 

уровня на I см ниже сливного порога. Затем включают импеллер, а 

воду сливают в мерный цилиндр. Полученный объем воды и является 
рабочим объемом камеры.

Навеска материала взвешивается на технических весах, масса 
°е  округляется до целого числа граммов.

Л.3 .1 .5 . Перед началом проведения флотоопыта необходимо 

тщательно промыть, водой лабораторную машину, после чего не реко­

мендуется прикасаться руками к ее деталям, непосредственно кон­

тактирующим с пульпой.
Если в электрической сети наблюдаются резкие колебания напря­

жения, то моторы лабораторной машины следует подключать через 

стабилизатор напряжения. В противном случае число оборотов импел­

лера может существенно измениться. Если вал импеллера приводится 

во вращение ременной передачей» то необходимо проверить и заме­
рить тахометром число оборотов импеллера, периодически повторяя 

эту операцию в процессе исследований.

П .3 .1 .6. Необходимый расход реагентов на навеску определя­

ется по формуле

где

Q, =
М ■ R
10е » г  >

IJ, -расход реагента на навеску, г ; 
vf -м а сса ,г ;
R -оптимальный расход реаген та ,г/т  (принимается по резуль­

татам испытаний машины, оцениваемой в промышленных 
условиях).
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Для подачи реагентов в камеру флотомашины следует применять 

пипетки (если <)/><1л) или мензурки (если 1 »̂> 1л ). Последние 

позволяют более точно дозировать реагенты. Для каждого реагента 

должна быть отдельная пипетка иди мензурка с соответствующей 

надписью на них. При пользовании пипеткой определяют массу од­

ной капли реагента. Для этого необходимо на аналитических весах 

взвесить часовое стекло (или стеклянный сосуд с притертой крыш­

кой, если реагент быстро испаряется). Затем на стекло (иля в 

сосуд ) наносят (или накапывают) из пипетки Ю капель реагента и 

вновь взвешивают. Определяют массу одной капли реагента. Необхо­

димое количество капель п. на навеску рассчитывают по Формуле

П ~ U<T

где -ранее определенный расход реагента на навеску,г;

р -масса одной капли реаген та ,г.

При пользовании мензурками удобнее оперировать не весовыми, 

а объемными расходами.Перерасчет весового расхода <у на объем­

ный производится по формуле

-Ь СМ

где $ -плотность реаген та ,г/см 3 .

i l .3 .2 . Порядок проведения флотационного опыта.

П.3 .2 .1 . Для проведения ^лотоопыта применяется лабораторная 

машина типа "Механобр*.

П.3.2.2.Камеру машины на одну треть заполняют водой и вклю­

чают импеллер.

П,3 .2 .3 .Навеску твердого материала засыпают в камеру маши­

ны и доливают водой до рабочего уровня.
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Л .3 .2 .4 . Навеску с водой (без реагентов) перемешивают в ка­
мере в течение 2-3 минут*

П .3.2.5 . В камеру машины вводят реагенты (скачала собира­
тель, затем вспениватель).

П .3 .2 .6 . Пульпу перемешивают с каждым реагентом в течение 
1-2 минут, после этого начинают съем пены*

ПвЗ.2.7* Периодически (через 0,5-1 мин.) небольшими порция- 
vm в камеру доливают недостающий до рабочег© уровня объем воды*

П .3.2 .8 . Все флотационные опыты необходима выполнять в од­
ной и той же лабораторной машине* В противном случае результа­
ты флотации будут несопоставимы.

После окончания флотационного опыта включают импеллер, а 
камеру опускает д© такого положения, которое позволяет смыть 
материал с вала и импеллера* Затем камеру снимают и отфлотиро- 
ванную пульпу (отходы) выливают в чистую чашку, над которой 
промывают камеру.

Если последующие опыты проводят с тем же реагентом, то ма­
шину достаточно тщательно промыть водой.

Каждый флотационный опыт повторяют не менее двух раз.
П.3.3. Обработка продуктов флотации и оценка опыта 

П.3.3.1* Ситовые анализы продуктов флотации производятся пу­
тем гидравлической классификации до их сушки.

П .3 .3 .2 . Классификация на ситах высушенных продуктов флота­
ции; (особенно отходов) не рекомендуется, так как она не отража­
ет действительной ситовой характеристики материала.

В процессе сушки частицы слипаются, что искажает первоначаль­
ную ситовую характеристику.

Я .3 .3 .3 . Продукты флотации высушивают и взвешивают, после 
чега от них отбирают пробы на химический анализ. Частицы, при-
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липшие в процессе сушки к чашке, отделяются от нее жесткой 

щеткой или лезвием бритвы.

Основными показателями, характеризующими результаты флота­

ции, являются:

а ) выход продуктов обогащения;

б ) их зольность.

П .3 .3 .4 , Полученные результаты флотоопыта служат исходными 

данными для определения энтропийной эффективности процесса фло­
тации.
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.2 .8 0,6391 .9 д 0,6779 ,б .4 0,7139 .3 .7 0,7472 23 ,0 77,0 0,7780

.3 .7 0,6415 18,® 82,0 0,6801 ,7 .3 0,7159 ,4 ,6 0,7491 Л .9 0,7797

.4 ,6 0,6437 Д .9 0,6822 ,8 ,2 0,7179 21,5 78 .5 0,7509 ,2 ,8 0,7815
16,5 83,5 0,6461 .2 .8 0,6845 ,9 л 0,7199 . 6 ,4 0,7529 .3 .7 0,7832

,6 .4 0,6485 .3 .7 0,6866 20,0 80,0 0,7219 .7 .3 0,7546 ,4 ,6 0,7849
.7 .3 0,6508 ,4 ,6 0,6888 Л .9 0,7240 ,8 .2 0,7565 23,5 76,5 0,7866
.8 .2 0,6531

ш
«к

сонн 81,5 0,6909 ,2 ,8 0,7259 ,9 Л 0,7583 , 6 ,4 0,7883
,9 Л 0,6555 ,6 ,4 0,6931 .3 ,7 0,7279 22,0 78.0 0,7602 .7 ,з 0,7901

17,0 83,0 0,6577 ,7 ,3 0,6951 .4 0,7298 Л .9 0,7620 .8 ,2 0,7917
Д .9 0,6600 .8 ,2 0,6964 20,5 79,5 0,7318 .2 .8 0,7638 ,9 Л 0,7934
,2 ,8 0,6623 .9 д 0,6973 .6 ,4 0,7337 .3 .7 0,7656 24 .0 76,0 0,7950
,3 ,7 0,6643 19,0 81,0 0,7014 ,7 .3 0,7357 .4 ,6 0,7674 Л .9 0,7966
,4 .6 0,6668 ,1 ,9 0,7036 ,8 ,2 0,7376 22,5 77.5 0,7692 .2 .8 0,7984

17,5 82,5 0,6690 ,2 ,8 0,7056 ,9 Л 0,7396 .4 0,7710 ,3 ,7 0,8000
.6 ,4 0,6712 .3 .7 0,7078 21,0 79,0 0,7415 ,7 .3 0,7727 .4 , 6 0,8017
.7 .3 0,6735 ,4 .6 0,7098 л .9 0,7434 ,8 .2 0,7745 24 .5 75,5 0,8032
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.6 ,4 ! 0,8043 ,3 ! .7 ! 0,8313 28, 0 ! 72,0 Ю.8554 • ,7 ! ,3 j 0,8776 .4 ! ,б ! 0,8977

,7 .3 0,5065 .4 ,6 0,8327 Д ,9 0,8568 .8 .2 0,8788 31,5 68,5 0,8989
.8 ,2 0,8081 26,5 73,5 0,8342 ,2 ,8 0,8582 ,9 Д 0,8801 .6 ,4 0,9000
,9 Д 0,8097 ,б ,4 0,8357 ,3 .7 0,8595 30,0 70,0 0,8813 .7 ,3 0,9011

25,0 75,0 0,8113 ,7 ,3 0,8372 ,4 .6 0,8609 д ,9 0,8825 ,8 ,2 0,9022
Л .9 0,8129 .8 .2 0,8386 28,5 71,5 0,8622 ,2 ,8 0,8838 ,9 д 0,9033
, 2 ,8 0,8144 ,9 д 0,8400 ,6 ,4 0,8636 ,3 ,7 0,8850 32,0 58,0 0,9044
,3 ,7 0,8160 27,0 73,0 0,8414 ,7 ,3 0,8649 ,4 ,б 0,8861 д .9 0,9054
.4 *б 0,8176 д ,9 0,8429 ,8 ,2 0,8661 30,5 69,5 0,8873 .2 ,8 0,9065

25,5 74,5 0,8191 .2 .8 0,8443 ,9 Д 0,8675 ,6 ,4 0,8885 ,3 ,7 0,9076
,6 .4 0,8206 ,3 ,7 0,8457 29,0 71,0 0,8687 .7 ,3 0,8896 .4 ,6 0,9087
,7 ,3 0,8222 ,4 .6 0,8472 д ,9 0,8700 ,8 ,2 0,8909 32,5 67,5 0,9098
,8 ,2 0,8237 27,5 72,5 0,8486 ,2 ,8 0,8713 .9 Д 0,8920 >6 »4 0,9108
,3 д 0,8252 ,6 ,4 0,8499 ,3 ,7 0,8725 31,0 69,0 0,8932 ,7 ,3 0,9118

26,0 74,0 0,8268 ,7 ,3 0,8513 ,4 ,6 0,8738 д .9 0,8943 ,8 ,2 0,9129
д .9 0.8283 ,8 .2 0,8527 29,5 70,5 0,8751 ,2 .8 0,8955 .9 Д 0,9139
.2 .8 0,8298 ,9 ,1 0,8541 ,6 ,4 0,8764 ,3 .7 0,8966 33,0 67,0 0,9149

С
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Продолжение приложения 4

ACl | Н 1
1

н ! 1 ACl ! 1 н \ 1 ACl ! н ; ACI j н 1

,1 ! .9’ 0,912 ! ,8 ! .2 0,9322! 36,5 ! 63 0,946? ,2 !! ,8 *0,959^ ,9 ! д '•0,9704
,2 ,8 0,5169 .9 Д 0,9322 ,6 ,4 0,9475 ,3 ,7 0,9601 40,0 60,0 0,9710
.3 ,7 0,9180 35 ,0 65,0 0,9341 ,7 ,3 0,9483 .6 0,9608 Д .9 0,9715

,6 0,9189 д .9 0,9350 ,8 ,2 0,9491 38,5 61,5 0,9615 ,2 .8 0,9721
33,5 66,5 0,9200 .2 .8 0,9358 ,9 д 0,9499 ,6 .4 0,9622 .3 .7 0,9727

.6 ,4 0,9209 .3 .7 0,9367 37,0 63,0 0,9506 ,7 .3 0,9628 ,4 ,6 0,9733
,7 ,3 0,9219 ,4 ,6 0,9376 д ,9 0,9514 .8 ,2 0,9635 40,5 59,5 0,9738
.8 .2 0,9220 35,5 64,5 0,9384 ,2 .8 0,9522 .9 Д 0,9642 .6 ,4 0,9744
,9 д 0,9238 ,6 .4 0,9394 .3 .7 0,9530 39,0 61,0 0,9648 ,7 .3 0,9749

34,0 66,0 0,9249 .7 ,3 0,9402 ,4 ,6 0,9537 д .9 0,9654 .8 ,2 0,9754
,1 ,9 0,9258 .8 ,2 0,9410 37,5 62,5 0,9544 ,2 ,8 0,9661 ,9 д 0,9759
,2 ,8 0,9267 .9 Д 0,9419 .6 ,4 0,9552 ,3 ,7 0,9667 41,0 59,0 0,9765
,3 ,7 0,9277 36,0 64,0 0,9427 ,7 ,3 0,9559 ,4 ,6 0,9673 д ,9 0,9770 3
,4 ,6 0,9286 д ,9 0,9435 ,8 ,2 0,9566 39,5 60,5 0,9679 ,2 ,8 0,9776 *

34,5 65,5 0,9295 ,2 ,8 0,9444 ,9 д 0,9573 .6 ,4 0,9685 ,3 ,7 0,9781
.6 .4 0,9305 ,3 ,7 0,9452 38,0 62,0 0,9580 ,7 ,з 0,9692 .4 ,6 0,9785 S
.7 ,3 0,9314 ,4 .6 0,9460 Д ,9 0,9587 ,8 .2 0,9698 41,5 58,5 0,9791 £
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4
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,6 ,4 1 0,9796 ,3 ,7 !С 1 <370 ! 45,0 *55,0 !0 ,S928

£
,7 .3 1 0,9969 .4 ,6 *0,9993

,7 ,3 0,9800 ,4 ,6 0,9874 л ,9 0,9931 ,8 .2 0,9971 48,5 51 ,5 0,9993
.8 .2 0,9805 43,5 56,5 0,9878 .2 ,8 0,9933 .9 Л 0,9972 ,6 ,4 0,9994
,9 Л 0,9809 ,4 0,9882 .3 ,7 0-, 9936 47,0 53,0 0,9974 ,7 ,3 0,9995

42,0 58,0 0,9814 ,7 ,3 0,9885 ,4 .В 0,9939 Л ,9 0,9976 ,8 ,2 0,9996Л .9 0,9820 ,8 .2 0,9889 45,5 54,5 0,9941 .2 ,8 0,9977 ,9 Л 0,9997
,2 ,8 0,9824 .9 Л 0,9892 л .4 0,9944 ,3 ,7 0,9979 49,0 51 ,o 0,9997
.3 .7 0,9829 44,0 56,0 0,9895 ,7 .3 0,9947 .4 .6 0,9980 л ,9 0,9998
Л ,6 0,9853 л ,9 0,9900 ,8 .2 0,9949 47,5 52,5 0,9982 ,2 ,8 0,9998

42,5 57,5 0,9837 .2 .8 0,9903 .9 Л 0,9952 ,4 0,9984 ,3 ,7 0,9998
,б ,4 0,9841 ,3 ,7 0,9906 46,0 54,0 0,9953 .7 .3 0,9985 ,4 ,6 0,9999
,7 ,3 0,9845 ,4 ,6 0,9909 Л ,9 0,9956 .8 .2 0,9986 49,5 50 .5 0,9999
,8 ,2 0,9850 44,5 55,5 0,9912 ,2 ,8 0,9958 ,9 Л 0,9988 ,6 ,4 0,9999
.9 Л 0,9854 л ,4 0,9915 .3 ,7 0,9961 48,0 52,0 0,9989 ,7 .3 I,0000

43,0 57,0 0,9859 ,7 .3 0,9919 .4 ,6 0,9962 л ,9 0,9900 ,8 1 — I* 0000Л ,9 0,9862 .8 ,2 0,9922 46,5 53,5 0,9965 ,2 ,8 0,9991 ,9 Л 1,0000
,2 .8 0,9866 .9 Л 0,9925 ,6 .4 0,9966 .3 ,7 0,9992 50,0 50,0 1,0000
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Приложение 5

Значения составляющих интегрального показателя 
качества

Таблица П .5.1 .

Значения коэффициента использования машинного времени Ки м в

t К оэ**ициент
О б о р у д о в а н и е  * использования
________  ___ _________ ______________ !_ машинного времени

I.Сепараторы (двухпрояуктовые) 0,70
2 .Отсадочные машины 0,70
3 .Флотационные машины 0,70
4 .Дисковые вакуум-фильтры 0,70
З.Грохоты 0,70
б.Центрифуги 0,50
7-.Ленточные конвейеры 0 ,7 0
8 .Скребковые конвейеры 0,70
9 .Насосы 0,35
1 0 .Проборазделочные машины 0,7
II.Пробоотборники 0,7

Таблица П .5.2 .
Значения коэффициента учитывающего

срок службы оборудования

Срок 
с луж-

Й од)

4 \ f )  I

! ! !! ; ! ! t Г j ! г

I ! 2 ! 3 !! 4 , 5 ! 6 ! 7 ! 8 ,9 ‘ 10 |II,Г2| 13-16,17-20
• ! !' 1 !

1 ! ! ,
! ! !1 '

0 ,54  0 ,40  0 ,32  0 ,28  0 ,25  0 ,23 0 ,21  0 ,20  0 ,19  0 ,1 8  0 ,17
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Приложение 6

Определение интегрального показателя качества 
ленточных и скребковых конвейеров

При определении интегрального показателя качества ленточных 

и скребковых конвейеров необходимо учитывать , что даже при одина­

ковой ширине ленты или скребка они комплектуются различными привод­

ными устройствами и лентами и изготовляются различной длины.

Это влияет на затраты на создание и эксплуатацию оборудования.

С другой стороны, производительность при постоянной ширине 

ленты или скребка такжэ не является постоянной величиной. Она 

зависит от различных факторов (скорости транспортирования, угла 

наклона, транспортируемого материала).

На номограмме (рис.Г1.6 .1 ) показано влияние на производитель­

ность ленточных конвейеров ширины ленты, скорости движения, угла 

наклона и насыпной массы материала £ 22] .

Значения насыпной массы для антрацитов в зависимости от 

крупности и влажности транспортируемого материала приведены в 

табл.П .6 .1 ,

Из-за отсутствия данных о значениях насыпной массы для камен­

ных и бурых углей и породы в зависимости от крупности и влажности 

транспортируемого материала принимают ев средние значения C23J : 

бурый уголь 700-800 кг/мЗ; 

каменный уголь 750-1000 кг/мЗ.

На номограммах (рис.П .6 .2 , П .6 .3 , Q .6 .4 ) показано влияние 

на производительность скребковых конвейеров ширины скребка, 

скорости движения, угла наклона и степени сыпучести транспорти­

руемого материала (плохо- и легкосыпучие) .
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Таблица П .6Л

Насыпная масса антрацитов в зависимости от 
крупности угля и содержания влага

жание т 
В|аги.!

—
АК 11

—

! АО |

ч----------- г
! AM !
1 г

АС
г

! АШ !
| !

шлам
ч------------
!порода |рядовоЙ 

jантрацит

3 0,85 0,85 0 ,89 0,92 0,98 1,04 1.45 1,20
5 0,88 0,88 0,92 0,90 0,96 1,00 1,47 1,10
7 0,90 0,90 0,94 0 #93 0,90 0,92 1,49 1,05

10 0,92 0,96 0,96 0,91 0,89 1,52 1,18
13 1,00 0,96 0,90 1,58 1,30
16 1,02 1,08 1*11 1,64 1,34
20 1,20 1,32 1,42
25 Х,29 1,42 1,47
30 т о л  

А ,  0 3 1,49
35 1,56

Плохосыпучий материал -  антрацит, уголь, порода крупностью 
ОгХЗ мм независимо от влажности.

Легкооыпучий материал -  антрацит, уголь, порода крупностью 

>  13 ш  независимо от влажности.
В табл.П.6 .2  приводятся значения капитальных затрат по лен­

точным конвейерам [2hJ . Так как при изготовлении конвейера могут 
комплектоваться различными приводами, в капитальные затраты 

стоимость привода не включена и приведена отдельно (табл .П .6 .3 ).

Значения капитальных затрат по скребковым конвейерам приве­

дены в таблЛ.6#4*



Капитальные затраты до ленточным конвейерам в зависимости 
от их длины, ширины ленты и количества слоев

Таблица П .6.2

п_й_ {Тил лентьи Капиталь- {Тип ленты,{Ка1Шталь-{Тяд ленты,{Капиталь- {Тип ленты, {Капитальные 
*к~во {ныв ватра-{к«во слоенные ват* iK-во '‘ тое^ные затьа-{к-во слоев^{затраты, руб. 
(Слоев,шт. {ты, руо. { шт. {раты.рубо шт. {ты, руб. { шт. i

XXV2T zc r_3_vi" л 11 tz  ъ TJsz I г_х zrz г 2 г I zssrssjfss.
10 Л2-800-4 III0/260 Л2-Ю0<М 1440/320
20 Б820-3-1 1760/470 Б820-3-1 2230/580
30 2480/680 3060/840
40 3140/880 3830Д100
50 3810/1090 4620/1360
60 4490/1300 5430/1620
70 4940/1510 6230/1880
80 5590/1720 7050/2140
90 6260/1920 7830/2405

100 6980/2130 8680/2660
120 8560/2550 10260/3180
1*0 9890/2960 10820/3700
160 III90/3380 13510/4220
180 15140/4740

ДО 20 Л2-800-5 2100/540 Л2-Ю 00-6 2760/770
30 Б820-3-1 2930/780 Б820-3-1 3680/III0
40 3390/1020 4580/1450
50 4420/1260 5480/1790
60 5160/1500 6370/2140

Л2-1200-4 1980/510 Л2-1400-8 2530/730
Б820-3-1 2970/920 Б820-3-1 4030/1310

3960/1330 5460/1890
4950/1740 6870/2480
5940/2150 8300/3060
6970/2560 9710/3640
7960/2930 III20/4220
8920/3320 12500/4810

I5II0/5390
17060/5970
20510/7510
22240/8300
25390/9460
28640/10630

Л2-1200-6 3490/929

818

6630/1580
Б820-3-1 4490/1330 Б820-3-1 8530/2280

5520/1740 10410/2980
6530/2160 12200/3680
7810/2570 13860/4380

8i
“8

£,
08

0*
'W

J 
Ш

 8
9*

^0



Продолжение табл.П.6 .2

I__ L  _ 2 _ 1 _ 3 ____4____________!___ 5_____ [ ___ 6_____ 1 _  _7_ _ I  _ _  _3 ~ !
70 Л2-800-5 58SO/I740 Л2-Ю00-4 7620/2480 Л2-1200-6 8780/2980 Л2-1400-10 15640/5080
80 5820-3-1 6780/1980 5820-3-1 8400/2820 5820-3-1 9820/3390 5820-3-1 15900/5780
90 8200/2220 15790/3160 11740/3800 17940/6480

100 9430/2460 20570/3500 13520/4260 19800/7180
120 11920/2940 25290/4190 15870/5030 22590/7880
140 13390/3420 30420/4870 18360/5850 25570/I0I50
160 14820/3900 22160/5560 15000/6670 29030/II550
180 16290/4380 27750/6240 21660/7490 32500/13950
200 19810/5520 27750/6240 24070/8310 36G30/I9350
до 25 Л2-800-6 2740/750

35 Б820-3-1 3540/1030
45 4340/1300 * В знаменателе указана (входящая в числитель)
60 5480/1710 стоимость ленты.
70 6280/1980
@0 7040/2280
90 8850/2530

100 9950/2800
120 11870/3350
140 14750/3960
160 15650/4450
180 17450/5060
200 18980/5610

РТМ 24.060.38-76 С
тр.69



Таблица П.6,3

Стоимость приводов ленточных конвейеров

Наименование
~р Краткая техническая характе- 
! ристика

т
j Стоимость

оборудования | Тип 
1редуктора I Электродвигатель

■! 
i привода,

РУб*j тип 1 мощность, КВТ!
2 1 1 1 L V I j f  _  2 ~  [Т~ I  “V J ! 4 ! 5

Привод с цилиндри­
ческим редуктором 
типа РМ РМ-250 А032-4 1.0 136

— — A04I-4 1.7 142
—п — А042-4 2,8 149

« и — РМ350 A04I-4 1.7 175
—п — А042-4 2,8 181
—н » _ и AQ5I-4 4,5 189
- . и — —и — А052-4 7,0 217

РМ-400 А042-4 2,8 228
— п _ —н — A05I-4 4,5 250

А052-4 7,0 264
А062-4 10,0 291

— А063-4 14,0 314
—и  — РМ-500 A05I-4 4,5 345
—и —и «. A05I-4 7,0 354

А062-4 10 381
А063-4 14 395
А072-4 20 451

—и —и — А073-4 28 481
— РМ-650 А062-4 10 668
—п — » ** А063-4 14 681

AG72-4 20 737
AQ73-4 28 766

—м «. А082-4 40 847
—w — А083-4 55 907

— РМ-750 А072-4 20 831
А073-4 28 860

_ п А082-4 40 955
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Продолжение табл.П.6.3

-  I______ - 1 . 2  JL_ 3 _ J 4 ! 5

Привод с цилиндри­
ческим редуктором 
типа РМ РМ-750 А083-4 55 1000

А093-4 75 1160
»,,-и РМ-850 А073-4 28 1170

_и_ А082-4 40 1260
—и — А083-4 55 1310
—и— А093-4 75 1460

™и— А094-4 100 1580
_rt— РМ-1000 А082-4 40 1720

—и— А083-4 55 1770
—м— _н_ А093-4 75 1920
»,,и- А094-4 100 2040
—и — PM-II50 А094-4 100 2480

AKI0I-4 125 1250
Привод с коничес- 
ко-цшшвдричзскам
редуктором типа

Щ1-200 А042-4 2,8 312
A05I-4 4,5 328

—м— А052-4 7,0 342
А062-4 10 488

ШП-250 А063-4 14 501
КЦ1-400 А042-4 20 1150
—и— А043-4 28 1180

А082-4 40 1270
»w— А083-4 55 1320
KI1I-500 А073-4 28 1670

иив А082-4 40 1760
А083-4 55 1810

— L А093-4 75 1970
Привод С КОНЙЧ0 СКО” 
цилд адриче скши 
редуктором фипа

0.1А.' КЦ2-500 А052-4 7,0 505
— п * А062-4 10 532
-»и „_ А063-4 14 545
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Продолжение таблицы П.6.3

I !_____ 2_ _ t 3 ! 4 . 5

Привод о коаическо- 
цалиндричвским 
редуктором типа 

КН2 КН2-750 А052-4 9,9 ИЗО
—и— А062-4 10 1150
j » _ п А063-4 14 1170
—н«. А072-4 20 1200

Ш -1000 А082-4 40 3040
и А083-4 55 3100
и— А093-4 75 3240

—и_ и _ А094-4 100 3360
_ Г 1 _ КЦ2-1300 А082-4 40 5790
—°— —П— А083-4 5 5840
—и— А093-4 75 6000

KU2-I300 А094-4 100 6110
м AKI0I-4 12 6280
и AKI02-4 160 6360

—и и AKI03-4 200 6380
Привод с цилиндри­
ческим редуктором 
тина

пд ЦЦ-1500 AKI2-35-6 250 II2I0
ЦД-1305 AKI2-35-6 250 6630

PUT РПТ-2150 AKI03-4 200 13480
tl — AKI2-35-6 250 16020

ши ЩЩ-600-25 АО-62-4 10 928
ft —.и— А063-4 14 941

—,|— А072-4 20 997
—rt— —м— А073-4 28 1026
—м —и— А082-4 40 III6

А083-4 55 1167
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Таблица II.6.4

Капитальные затраты по скребковым конвейерам в 
зависимости от длины (без стоимости шиберов)

Длина, М \ КСГС6 j КСГС8 j к с г с ю

I ! 2 ! 3 ! 4

8 ,0 7042 7692 10305
9,6 7429 8207 10912

11,2 7854 8722 II5I7
12,8 8166 9237 12124
14,0 8566 9574 12506
15,6 8091 10089 I3II3
17,2 9454 10604 I37I8
18,8 9879 III90 14325
20,0 10204 II504 14777
21,6 10629 12019 15383
23,2 II054 12534 15989
24,8 II479 13049 16595
26,0 II766 13386 16978
27,6 I2I9I I390I 17584
29,2 I26I6 14416 I8I90
30,8 I304I I493I 18796
32,0 13328 15268 19179
33,0 13753 15783 19785
35,2 I4I78 16298 20391
36,8 14603 I68I3 20997
38,0 14890 I7I50 21380
39,6 15333 17665 21986
41,2 15758 I8I80 22661
42,8 I6I83 18695 23267
44,0 16452 19032 23650
45,6 16877 19547 24256
47,2 17302 20062 24862
48,8 17727 20577 25468
50,0 18052 20962 25851
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Продолжение таблицы П.6Л

X ! 2 ■ Г -  -у
5х,6 18477 21477
53,2 18902 21992
54,8 19327 22459
56,0 19576 22796
57,6 20001 23311
59,2 20426 23826

Таблица П*6.5

Эксплуатационные затраты по ленточным конвейерам 
в зависимости от длины и ширины ленты

Эксплуатационные затраты* руб.,лппа ] м : 
! В-800 } B-iooo j В-1200 j| B-jAOO

хО 2030 2287 2524 28l7
20 2979 3495 39x6 4262
30 3929 4703 5308 64x2
40 4878 5911 6701 7392
50 5827 7118 8093 8927
60 6777 8327 9485 1053
70 7727 9535 10878 12088
80 8675 10742 12270 13653
90 9625 11950 х3662 i52i8

хОО 10575 13x58 15054 16784
ххО х20х4 14830 16937 18839
120 ±2964 16064 18323 20404
хЗО 13913 ±7672 19721 2x969
140 14863 х8480 21114 23534
150 158x2 19687 22506 25099
160 i676± 20895 23899 26664
170 i77il 2x103 25290 28230
х80 18660 233и 26683 29795
х90 19609 24519 28075 31360
200 20559 26026 29467 32826
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Таблица ГГ.6.6
Эксплуатационные затраты по скребковым конвейерам 

в зависимости от длины и ширины конвейера

Длина, м
гт
i кого е

Эксплуатационные 
1 КСГС 8

затраты, руб. 
j КСГС 10

I ! 2 ! 3 ! 4
8 2537 2760 3319
9,6 2767 2897 3604

11,2 2938 3135 3870
12,8 3108 3323 4135
14,0 3235 3464 4335
15,6 3305 3652 4600
17,2 3576 3841 4866
18,8 3746 4029 5131
20,0 3874 4169 5331
21,6 4044 4357 5596
23,2 4215 4554 5862
24,8 4385 4734 6127
26,0 4513 4875 6327
27,6 4683 5062 6592
29,2 4853 5250 6858
30,8 5023 5412 7123
32,0 5150 5580 7323
33,6 5300 5767 7588
35,2 5491 5956 7854
36,8 5630 6143 8119
38,0 5808 6285 8319
39,6 5979 6472 8584
41,2 6150 6661 8850
42,8 6321 6948 9115
44,0 6449 6489 9315
45,6 6620 7177 9527
47,2 6791 7365 9846
48,8 6962 7553 ш и
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I 1 2 j

50,0 7091 7694
51,6 7262 7882
53,2 7432 8070
54,8 7503 8258
56,0 7733 8399
57,6 7903 8587
59,2 8075 8775

Значения эксплуатационных затрат по ленточным конвейерам 

без учета стоимости электроэнергии приведены в табл. 11*6*5, 

по скребковым -  в табл. П.6.6.
В табл. П.6.7, приводится стоимость электроэнергии за год 

в зависимости от мощности установленного электродвигателя.

Таблица П.6.7
Затраты на электроэнергию

Мощность J Годовые затраты ^Мощность |годовые затра- 
электродвигателей, i на электроэнергию, }электродвя+ты на электро- 

двт i rw<5 j га те лей, j энергию,

ЬО 42,05 28,0 1174,3
1,7 71,4 30,0 1258,2
2,8 117,6 40,0 1677,6
4 ,5 187,0 55,0 2306,5
7 ,0 293,8 75,0 3145,5

10,0 419,4 100,0 4194,0
14,0 587,1 125,0 5242,5
17,0 712,7 160,0 6710,0
20,0 832,0 200,0 8388,0
22,0 922,6 250,0 10485,0

280,0 11743,0



По данным табл, П .6.2, П .6.3, П.6.4, П .6.5, П.6.6 и П.6.7 

определяется значение интегрального показателя по номограмме 

(рис. 6 .1 ) .
Для определения общей оценки находят относительные зна­

чения интегрального показателя и показателей, не вошедших в него.

Так как конвейера выпускаются различной длины, то после 
определения интегрального показателя по номограмме условно при­
водят его к ! метру длины конвейера и 100 тоннам транспортируемого 
продукта и проводят сравнения,

Пример П.6Л. Определить интегральный показатель ленточного 
конвейера

Ленточный конвейер В800.
Длина L = 35 м.
Скорость транспортирования ТГ = 2 ад/с,
Насыпная масса транспортируемого материала 0,80 т/м3.
Угол наклона конвейера 12°.
Лента Л2-800-4 Б 820-3-1.
Привод Ш 650 с электродвигателем А062-4 N = 10 квт.
Максимальная производительность данного конвейера по номо­

грамме (рис. П.6.1) составляет 270 т /ч .
По данным,приведенным в табл. П .6.2, капитальные затраты 

без привода составляют 2790 руб. Стоимость привода (табл. П.6.3) 

-  668 руб. Общие капитальные затраты -  3458 руб.
По табл. П.6.5 эксплуатационные затраты без учета стоимос­

ти электроэнергии составляют 2696 руб. По табл. П.6.7 затраты на 
электроэнергию составляют 420 руб.
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По номограмме (рис. 6 Л ) определяем интегральный пока­
затель

0,0023 руб/т.
Условно приведя У к к I м длины конвейера я 100 тоннам тран­
спортируемого материала, получим

У* = 0,0065 руб/(100*т*м).
Пример П.6.2. Определить интегральный показатель скребко­

вого конвейера
Скребковый конвейер КСГ8.

Длина L = 35,2 м.
Скорость транспортирования Т  = 0,5 м /с.

/  оУгол наклона конвейера о(о= 10
Транспортируемый материал-концентрат 0-13 мм.

Электродвигатель ВАС 72-4 N  = 30 квт
Максимальная производительность данного конвейера по
номограмме (рис. П .6.3) составляет 240 т /ч .
По табл. И.6.4 капитальные затраты составляют 16298 руб. 

Суммируя выбранные значения из табл. П.6.6 я П.6.7, получаем 
затраты на эксплуатацию конвейера в течение года.

По номограмме (рис, 6 ,1 ) определяем интегральный показа­
тель

3 К = 0,007 р уб ./т .
Приведя значения интегрального показателя к I м длины 

конвейера и 100 тоннам транспортируемого материала, получим 
Ок = 0.02 руб./СГООт.м)
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Приложение 7

Определение интегрального показателя 
для некоторых видов оборудования

П.7.1. Для определения интегрального показателя дискового 
вакуум-фильтра используется формула

л/фаигг _  К о Ф ф  + Сэ + ^ и Сп.ъЯ оу^  Д. f l l  7  7\

J « * * s  G T t ?  ’

. О
где W  ио1.вл. -  общее количество испаренной влаги, полученное 

при досушивании осадка (условно) до Теорети­
чески возможной, определяется по формуле

( п .7. 2 }
Ш -  Yf&ut '

Ylrrdtt- минимальная, теоретически возможная влага 
осадка, принимается равной 18$;

-  затраты на одну тонну испаренной влаги,
С I = 6 руб.

Для расчета интегрального показателя при производитель­
ности я влажности осадка, определяешх через конструктивные 

параметры дискового вакуум-фильтра, используется формула

J K  f  Л = ----------------------------1---------------------^ --------- --------- - ptf/rjfo.7.3)

где %i -  объем канала вала, м3;

-  объем внутренней полости сектора, м3;
ЗЁ̂  -  длоивдь сектора, м^;
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Z y  -  площадь сечения горловины» гР;
-  угод зоны просушки, рад.; 

т с  ~ количество секторов в фильтре» штв
Знаменатель формулы (П .7.3) определяет производительность 

фильтра при значениях;
вакуума АР , н/V 2 7 .8 .I0 3
скорости вращения I/C 0»016
содержания твердого в питании С» кг/м3 320

гранулометрического состава питания £ гр , 
характеризуемого следующим содержанием 
отдельных классов» %

0-0,063 мм (X * )  34
0-0,125 мм (X * )  4С
0-0 ,5  мм ( Х > )  95

В соответствии с проведенными исследованиями f i j  указан­
ные значения А Р, п ,  С и  |гр приняты за эталонные.

При других значениях Д Р, п , С и £  гр производитель- 

ность (X определяется по формуле /25/
b

Q= ^3_(.Ха) (d,508£ - 0,Н6+ тяйк-Ьт/ч,(п.7.4)
Fx (Xj* I

где £  -  гранулометрический коэффициент, определяемый по
разности характерных точек X ,  и Х ^ ;

F  -  площадь дискового вакуум-фильтра,

К -  коэффициент пропорциональности, определяемый по 
формуле

К =  ' /Т а Е Г 7 Т зЬй_ . JLfasE.
1 S00 SO Rsooso (п .7 .5)
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Величина R (1)акт определяется по формуле

R Фалст = ________ 0.__________  , (  ГТс 7 , 6)
т о  (d - С /&)

где 54 -  плотность, кг/гл3 .

При содержании твердого в питании С = 500 кг/м3 для 

различной плотности тв орд ого и в зависимости от марки углей 

значения R $ qq приведены ниже в таблице.
Таблица

Значения RffQQ для различных марок углей

г
ж i 
д/ д !

1
!

Марка ! 
углей !

Донецкий
бассейн

! Кузнецкий 
! бассейн

| Величина i 
|Кг 500 для j 
t Донецкого j 
i бассейна j

; Величина 
j R 500 для 
i Кузнецкого 
i бассейна

I * Д 1160 0,8788 -

2, Г 1280 1240 0,8205 0,8378
3. ж 1250 1265 0,8333 0,8268
4 . к 1250 1265 0,8333 0,8268
5о о с 1280 1285 0,8205 0,8185
6. т 1310 1335 0,8086 0,7994
7 . А 1530 - 0,7427 -

Используя формулу (П .7 ,4 ), можно определить производитель­

ность дисковых вакуум-фильтров, эксплуатируемых в различных 

условиях*

Пример. Рассчитать значения интегральных показателей при
фактической производительности, заданной технологи­
ческими и режимными параметрами обезвоживания, и 
теоретически возможной производительности, определяе­
мой конструктивными параметрами дискового вакуум- 
фильтра.
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Исходные данные

Обезвоживается флотоконцеитрат марки К; 5̂  = 1250 кг/м3;

АР = 500 мм.рт.ст. По~ 36 об/ч; С = 250 кг/м3; £гр -  харак­
теризуется: = 0,36; Х А= 0 ,5 ; Х 3= 0,95. Годовые суммар­
ные затраты Сэ = 13340 руб.; капитальные затраты KQ = 15500 руб.; 
* f ( t )  = 0 ,20 ; Wcp = 22£; С, = 6 joy в . ; = 18%.
X, = 0,0146 м3; Xj, = 0,013 м3; 3^ = 0,708 в?; 2  v =0,2390 в?; 
2^. = 2,61 рад.; ш =  96; F = 68 i/2.

I .  Расчет фактической производительности 
дискового вакуум-фильтра

1. По формуле (П .7.6) одрвдадяе/ч Кфа,кт = 2 5 $_____ ^  0>30.

2. По формула (П .7.5) определяем коэффициент пропорциональ­
ности

500
500

36
50

0,30 s' 
0,833 ~

0 ,5 0 .

Значение Rsoo углей марки К ( S' = 1250 кг/м3) Донец­
кого бассейна выбираем по таблице приложения 7. Я&оо -  0,833.

3 .Фактическая производительность дискового вакуум-фильтра 

определяется по формуле (П .7.4)

а  -  0-953 
"  0,50*

( 1 ,508*0,.14-0,П6+ Q*°Q— ) 0,50-68 = 
0,14

= 3,40-0,160*0,50-68 =  18 т/час.
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П.Расчет интегральных показателей качества

1. Определяем общее количество испаренной влаги при досу­
шивании осадка до теоретически возможной влаги, равной Ш%, по 
формуле (П .7,2)

W r i , -  ( ) • 18 = 0,88 т. исп.вл.

2. Значение интегрального показателя качества при факти­
ческой производительности дискового вакуум-фильтра определяется 
по формуле (П .7Л)

0 ФаКТ-  15500‘ 0.2+13340+0.88*6395*6 = 0 436 руб// т 
* * * "  II5II0

3. Значение интегрального показателя при возможной произ­
водительности, определяемой через конструктивные параметры диско­

вого вакуум-фильтра, рассчитывается по формуле (П .7.3)

~ = 15500-0,2+13340+20(О Л 28-0.04 * 2.61) 6395 * 6
* * *  (1,96.0,0146+10,2.0,013+0,8.0,708+181,4.0,239-

__________=_____________ _ 3I40+I3340+I5348 31828 Q 25^ ,
-392,8.0,2392.102-0,75)*96*6395 " 19,2*6395 122784 ’ V

Таким образом,используя формулу (П .7.3) для определения 

интегрального.показателя, в которой производительность и влаж­
ность осадка опеределяются через конструктивные параметр, можно 
сравнивать любые типоразмеры дисковых вакуум-фильтров независимо 
от того, на каких объектах они установлены.

П.7.2. Интегральный показатель для фильтрующих центрифуг 
определяется по формуле
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' З к ф ц  -  Ш )  t C 3 + C СУШ, a t t j l o t . + C .< .т {.ф ,г .^ «ш .ой'иг^ у б / 1 ; ( П .7 .? )

б  ц, • £#"4

где tcm.tteji* ос*- затраты на сушку осадка, получаемого с центри­
фуги за год, определяются по формуле

. р /ijj р
Ссуш.1)б«<к.. ~ Q u ___ 1 _ H J L  p (П .7 .8 )

m ~  W£ 1

где fivi.- производительность центрифуги, т /ч ;
p

VV^c- фактическая влага осадка, получаемого с центрифуги, %; 
'WfJ- минимальная возможная влага осадка,

р
принимается VY н ~ 6%;

Cf -  средняя стоимость одной тонны испаренной влаги,

6 руб./*?
*М. слои.- машинное время работы сушки в год, ч;
“Ьй. cvw.= 2750 ч (в среднем по Донбассу);

С* оеГ.т/.Ф^г- затраты на обогащение фугата за год определяются по 

формуле ^

С  o t f . r L  <pvr. а  _* ц  , ;  (П .7 .9  )

-  затраты на одну тонну обогащенного фугата,

й
TV  - 
Ф*ЗГ.

С а * 0,096 р у б ./т ;
-  количество твердого из фугата, получаемого с центри­

фуги за час работы, определяется по формуле

Q  А . =  т/ ч , (П .7 .1 0 )
К . г - * П с  <00 J

где W„w- влажность исходного, поступающего в центрифугу, %; 
W ^ v r -  влажность фугата, %;

С суш. о<£- затраты на сушку обогащенного фугата определяются 
* уп по формуле н

Саш.оЛфуг.»  0 , ^ г ° ’ i-Sc^u i. (П.7,11)
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П.7.3* Интегральный показатель для насосов определяется 
по формуле

С/кН =  К° 4>(^)4'С'Э р ^ . / ( м 3.м ) ,  (П.7Д2)
а-н-tf

где (Я.

Н

-  производительность, мг / ч ;

-  напор, м .вод.от.
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Приложение 8

Примеры оценка уровня качества оборудования 
при аттестации

Пример П .8 Л . Произвести оценку уровня качества грохота 

самобалансного для его аттестации.

Грохот предназначая для обезвоживания продуктов обогащения.

В соответствии о таблицей раздела 2 относятся к У группе.
Оценка производится с помощью среднего взвешенного арифмети­

ческого показателя качества по формуле (в .8) в порядке, приведен­
ном в разделе 1 .2 .

Номенклатура показателей качества, их базовые значения и 

коэффициенты весомости выбираются из приложения I .

I .  Определение интегрального показателя производится по фор­

муле (6 .1 ) .
Капитальные затраты К0 складываются из стоимости оборудова­

ния плюс 20% от стоимости на перевозку, монтаж и т .д ,

К0=9435 + 188? * I I 322 вуб.
Срок службы грохота составляет 10 лат. Из таол .й .о .2  выон- 

реем cp (i)= 0 f2 .

Эксплуатационные затраты, праве данные к году работы* 

делаются по формуле (6 .2 ) .

По габаритным размерам определяем объем грохота

п/'=5,53 . 2,78 . 1,62 = 24,9 к3 .

Амортизационные отчисления составят

дз = 20 И в .

ha грохоте установлен двигатель мощностью 20 явт. Плата за 

установленную, мощность равна

Cv = 20 . 12,84 = 257 руб.
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Стоимость потребляемой энергии равна

° п о т . *  2 0  • 6 1 3 2  * ° » 0 6  = 8 3 4  РУ6 *

Зарплата эксплуатационного персонала, стоимость ремонтов, а 
также производительность определяются на основании статистических 

данных, собранных на фабриках, и технической характеристики гро­

хота»
Данные для определения годовых эксплуатационных затрат при­

ведены в табл.П .8 .1 , для определения интегрального показателя -  
в табл.П.8.2^

Таблица П .8.1

Определение годовых эксплуатационных затрат

Наименование показателей
fЕдиница 
шзмере- 
!нвя

| Обозяа- 
j чевие

! Фактическое 
! значение 
! показателей

Амортизационные отчисления 
на зданий в год руб. А з 20

Зарплата эксплуатационного 
персонала за год руб. 3 1680
Начисления на зарплату руб. з - н 3 151
Плата за установленную 
мощность руб. С у 257
Стоимость потребляемой 
энергии за год руб. С по т 834
Стоимость ремонтов за год руб. С р 5653

Годовые эксплуатационные 
затраты руб. 8598



Таблица П.8.2

Определение интегрального показателя

Наименование показателей
! Единица 
!измере­
ния

!Обозна­
чение

Фактическое 
:значение 
•показателей

Капитальные затраты тыс.руб Ко 11,322

Коэффициент,учитывающий срок 
службы оборудования 9бЬ) 0 ,2

Годовые эксплуатационные 
затраты тыс.руб . С э §|598

Производительное ть т /ч & 120

Машинное время работы 
оборудования за год ч t f 6132

Интегральный показатель руб/т СГк 0,0148

2 . Удельная производительность по воде определяется по
формуле л -  _Wb_  _  _250_ = 2 5 м3/ ( Ч  • М* ),

у в  F ,*  10
где WB -  объемная производительность по вода* 

равная 250 мЗ/ч Г 5 1  ; 
площадь сита, равная 10 м2.

3 . Удельная эффективная площадь определяется по формуле

 ̂ J l S t -  = р - —  = 0,649 м2/м2,

где F -  площадь грохота, равная 15,4 м2.

4 . Наработка на отказ и коэффициент готовности определя­

лась в соответствии с ОСТ 24.080.33-76
5 . Ресурс короба определялся на основании статистических 

данных, собранных на фабриках.



6. Показатели -  удельная материалоемкость, коэффициент 
применяемости составных частей- определялись соответственно по 
формулам (5 ,9 ) и (5 .7 ) .

Данные для определения оценки уровня качества грохота 
приведены в табл.П.8.3.

Таблица П.8.3
Оценка уровня качества грохота

”  -  ТО'ЗозТБазовоёГ [5акт1чес^0тносйТ9^Л1(оэффй~~
Наименование !наче«4значение!кое зна~ -льнов зна-!цивнт 
показателей !ние !доказа- -ченив по—Учение д о -!ввсо -

? Отелей ?казателвй?казателвй!мости

Интегральный пока­
затель, руб/т Ок 0,01 0,0148 0,676 0,237
Удельная производи­
тельность до 
воде у »3,fi * м2) уа 40 ос Г\ /> Оt/,oo Л  Т / >  А

VJ, ±о*±
Удельная эффективная 
площадь, м2/м2 $Эф 0,8 0,75 0,93 0,152
Наработка на отказ, 
маш.ч Т 350 348 0,997 0,122
Коэффициент готов­
ности Кг 0,995 0,995 I 0,007
Ресурс короба, маш.ч. Т р * 20000 20000 I 0,162
Удельная материалоем­
кость, кг/м2 'УП- 700 872 0,803 0,114
Коэффициент применяе­
мости составных 
частей, % (Спр 95 86,5 0,91 0,042

Общая оценка
=0,676*0,237+0,63*0,164+0,93*0,152+0,997-0,122+1*0,007+ 
+1*0,162+0,803*0,II4+0,91*0,042=0,825.

Показатель патентной частоты Пд ч = I .
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Эстетические показатели (целесообразность формы, соответст­

вие эотетичвским требованиям, рациональность компоновки) изделия 

отвечают предъявленным требованиям*

В соответствии с Инструкцией £23Д и Шкалой категорий ка­

чества (таблица раздела 10) грохоту рекомендуется присвоить 
высшую категорию качества.

Пример 11*8*2. Произвести оценку уровня качества флотационной 

механической машины (шеотикамерной) для ее аттестации.

Оценка производится по среднему взвешенному арифметическому 

показателю качества по формуле ( 6 .8 ) .Порядок проведения оценки 
изложен в раздела 1 .2 .

Номенклатура показателей качества, их базовые значения и 
коэффициенты весомости выбираются из приложения I ,

Интегральный показатель определяется по формуле (6 .1 ) .

Данные для определения годовых эксплуатационных затрат и 

интегрального показателя занесены соответственно в табл .П .8.4 

и П .8 .5 .
Таблица П.8.4

Определение годовых эксплуатационных затрат

’Единица Т О З о з- ТФ акти ческов
Наименование п о к а за т е л е й  ’ и з м е р з -  !начания ! зн ачен и е

_____  ____ ______ ! _  ки я !________  ’ п о к а за т е л е й

Амортизационные отчисления 
на здании в год руб. Аз 119

Зарплата эксплуатационного 
персонала в год руб. 3 1683
Начисление на зарплату РУб. з-н3 151
Плата за установленную 
мощность руб. Су 2351
Стоимость потребляемой за год 
электроэнергии руб. Спот 7756
Стоимость ремонтов за год руб. Ср 6818

Годовые эксплуатационные 
затраты руб. 18878
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Таблица П.8.5
Определение интегрального показателя

Наименование
показателей

!Едвнлца 
jизмерения

!0бозна- 
! чениа !

)Фактическое
{значение
•показателей

Капитальные затраты тыс.руб. Ко 24,0
Коэффициент .учитывающий 
срок службы оборудования - Щ ) 0,17
Годовые эксплуатационные 
затраты тыс.руб. с э 18,9
Производительность по 
твердому т /ч а т 50
Машинное время работы 
оборудования за год ч i f 6132

Интегральный показатель руб/т а к 0,075

Данные для определения оценки уровня качества флотационной
шшиИКы приведены в таб.П .8.6• Значения покааателой ицределилась 
на основании статистических данных, собранных на фабриках, а 
также по формулам, приведенным в разделе 5.

Таблица 11*8.6
Оценка уровня качества флотационной машины

!0боз-ТБазовое !ФактичесТОтноси- ТКоэффа- 
Наименование !наче-!значе- !кое зна-!тельное щиент
показателей !шш !ние по-!чанив по4зяаченае1весомос-

! !казат0-!казатвлейпоказат91ти 
! !лей ! !лай !

Интегральный показа­
тель, руб/т 0,068 0,075 0,907 0,254
Производительность по 
пульпе, мЗ/ч а „ 800 450 0,563 0,201
Эффективность процесса £ ф 0,34 0,25 0,735 0,184
Коэффициент готовности К г 0,985 0,97 0,985 0,012
Ресурс шшеллвра,маш.ч Т р и 18000 12000 0,667 0,199
Удельная материалоем­
кость, кг/мЗ m 500 595 0,840 0,106
Коэффициент применяемос­
ти составных частей, % Кпр 42 41 0,976 0,044
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Общая оценка

Мк =0,907*0,254+0,563*0,201+0,735*0,184+0,985*0,012+ 
+0,667*0,199+0,840*0,106+0,976*0,044 =0,755

Показатель патентной чаототы Пп ц =1.

Эстетические показатели (целесообразность формы, соот­

ветствие эстетическим требованиям, рациональность компоновки) 
изделия отвечают предъявленным требованиям.

В соответствии с Инструкцией £23} и Шкалой категорий 

качества, приведенной в разделе 10,флотационной механической 
машине рекомендуется присвоить высшую категорию качества.
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Приложение 9

Переводные коэффициенты для зарубежного 
оборудования углеобогатительных Фабрик

тт_ I Значения коэффициентовНаименование оборудования -------- т ---------------- --  -•>—  *
! ", ! 5'

Грохоты 0,754 0,751
Отсадочные машины 1,225 0,318
Флотационные машины 0,794 0,650
Сепараторы (двухпролуктовые) 0,84 о , 42
Центрифуги 2,43 1,840

Дисковые вакуум-фильтры 1.Ю 0,99
Насосы 0,747 0.690
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Приложение 10

Пример. Произвести оценку уровня качества фильтрующих 

центрифуг НВВ 1000, НВШ 1000 и "Наэль 36" для выбора лучшего 

варианта.

Номенклатура показателей качества, их базовые значения 

и коэффициенты весомости выбираются из приложения 2.

В табл Л «10.1 приведены исходные данные, полученные в 

результате опробования центрифуг на 0$.
Таблица П.10 Л

Исходные данные для сравнения центрифуг

Наименование
показателей

0бозна4 Значения показателей 
чеиия Т ! Т “

!НВВ 1000 ВВШ 1000 'НаэльI *
I I

Эб"

Производительность, 
т/ч fit т о Т О Т О
Влажность исходного 
продукта,поступающего 
на центрифугу,# w :„ 25 25 26
Влажность обезвоженного 
осадка,# w p 9 8,8 9,2
Содержание твердого 
в фугате,кг/м* с 100 250 260

Интегральный показатель рассчитывается по формуле (П .7.7). 
Капитальные затраты на центрифугу 'Наэль 36" изготовления 

ПНР определяются по формуле (9 .1 ) ;
j3-f (приложение 9) составляет 2,43;

Касса центрифуги - 5600 к г ;
К0 -5600 . 2,43-13608 (руб).



Количество фугата центрифуги за час ее работы определяется 
по формуле (П.7.10)

нвв юоо - 70 g g  < 1 - j ~ 0> -  а.* * /ч ‘.

НВШ 1000 a ;* ,r = 70 g -= -| *|  (1 -  S  ) -  4,3 s/ч ;

"Наэль 36" Q j t r  = 70 I H i t f  { i W0 ) = l* '7 1 /4 '

Затраты на сушку осадка центрифуги за год ее работы опреде­
ляются по формуле (П.7.8)

НВВ J.000 С-ст.оaeji-ttf °»4 * 70 (9- ~ -6 ) *6 *2750 = 14744 руб.;
iOO—6

НВШ j.000 С е,ш. •*>/.* 0,4 • 70 ) .ь  -2750 = 13762 руб.;
100-6

"Наэль Зб" С(М..<м&* 0,4 • 70 (Ы =&  .6 -2750 = 15728 руб.
« -  100-6

Затраты на обогащение фугата за год определяются по формуле 
(П.7. .9)
НВВ 1000 Сл(.т&, ф,г. = 1,4 • 0,096 . 4380 = 589 руб;
НВШ ЮОО С а(г.т<.ф*г.= 4,3 • 0,096 • 4380 = i808 руб;
"Наэль Зб"Сау.т8,ф,^  ^,7 • 0,096 • 4380 = 1976 руб.

Затраты на сушку обогащенного фугата определяются по 
формуле (П.7.11)
НВВ 1000 Сст.т$.<}>*гг 0,1 * i»4*.6 • 2750 = 23lO руб;
НВШ 1000 С „ш.т8.ф»г 0.1 * 4,3*6 • 2750 = 7095 руб;
"Наэль Зб"С-с„ и.т8,(<„ г?: 0,1 • 4,7*6 • 2750 = 7755 руб.
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Данные для расчета интегрального показателя занесены в
табл.П.10.2

Таблица П.10.2
Определение интегральных показателей

Наименование !обозначе-1 Значения показателей______ ,
показателей , ния J НВВ lOOOjHBffl lOOO |"Наэль Зб"

1 . Капитальные затраты, руб. <о 12996 9120 13608

2. Коэффициент, учитывающий 
срок службы оборудования 0,21 0,21 0,21

3 . Годовые эксплуатационные 
затраты, руб. 0 9 10503 7132 10030

4 . Производительность, т/ч а 70 70 70
5 . Количество твердого из 

фугата, получаемое с 
центрифуги за час работы, 
т/ч а * 1,9 6 ,1 6 ,7

6 . Затраты на сушку осадка 
центрифуги за год, руб. СсШ'Об'М* JA744 13762 15728

7. Затраты на обогащение 
фугата за год, руб. 589 1808 1976

8. Затраты на сушку обогащен­
ного фугата за год, руб. Сг суш.т&ф* 2310 7095 7755

9 . Машинное время работы 
центрифуги в год, ч « 8 0 4380 4380
Интегральный показатель, 
руб/т 0,101 0,103 0,125

В табл.П.10.3 приведены показатели, необходимые для оценки
уровня качества фильтрующих центрифуг НВВ 1000, НВШ 1000 и "Наэль 
Зб" с целью выбора лучшего варианта.



Т а б л и ц а  П . 1 0 . 3

О ц ен к а  у р о вн я  к а ч е с т в а  фильтрующих ц ен тр и ф уг

„  !О б о з - !К о э ф -
Н аи м ен ован и е » н а ч е -!ф и ц и - 
п о к а э а т е л е й  ?ние *енты

i | в е с о -
I «м ости
i I

. .

Б а з е -  i НВВ хООО \
в н е  *
з н а ч е ­
ния 
п о к а ­
з а т е ­
лей

!Ф ак ти ч еск Л  О т н о с и т . Ф а к т и ч е с к .  
’зн а ч е н и я  ! з н а ч е н и я  з н а ч е н и я  
’п о к а з а т е - !  п о к а з а т е - л п о к а з а т е -
!л ей ! лей

I
лей

НВШ 1000_ f "Наэлъ 36"
О т н о с и т . ] $ а к т и ч е с к .  ! О т н о с и т , 
зн а ч е н и я  |зн ачен и я ! зн а ч е н и я  
п о к а з а т е - .  | П 0 к а з а т е -  * п о к а з а т е  
лей ' лей | лей

! ! 1.ML I  Jjpi _ 1 _ -Xir_ J _  2&L .  _ _  _Л£_ _ 1 _ £«L _
п о к а з а т е л ь ,р у б / т 9 к  0 , 4 5 7 0 , 0 7 0 , 1 0 1 0 , 6 9 3 0 , 1 0 3  0 , 6 8 0 0 , 1 2 5 0 , 5 6

Коэффициент
о б е зв о ж и в а н и я 4 0  0 , 2 2 4 0 , 8 0 , 6 4 0 , 8 0 , 6 4 8  0 , 8 1 0 , 6 4 6 0 , 8 0 8

Р е с у р с  р о т о р а , 
наш «ч Т р (,  0 , 3 1 9 3 0 0 0 2 5 0 0 0 , 8 3 3 1 5 0 0  0 , 5 1 5 0 0 0 , 5

У р о в е н ь  к а ч е с т в а

НВВ 1 0 0 0  U k = 0 , 6 9 3 . 0 , 4 5 7  + 0 , 8  .  0 , 2 2 4  + 0 , 8 3 3  .  0 , 3 1 9  = 0 , 7 6 2

НВШ 1 0 0 0  U k = 0 , 6 8 0 . 0 , 4 5 7  + 0 , 8 1 .  0 , 2 2 4  + 0 , 5  .  0 , 3 1 9  = 0 , 6 5 2

Н а э л ь  3 6 я U k  = 0 , 5 6 . 0 , 4 5 7  + 0 , 8 0 8  .  0 , 2 2 4  + 0 , 5  .  0 , 3 1 9  = 0 , 5 9 6
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Из результатов оценки видно, что уровень качества центри­

фуги НВВ 1000 на 14% выше уровня качества центрифуги НВШ 1000 

и на 22% выше уровня качества Наэль 36” .
Анализ значений интегральных показателей центрифуг 

подтверждает, что самой экономичной является центрифуга 

НВВ 1000 ( СУк =0,101 руб/т) и самой неэкономичной -  центри­

фуга "Наэль 3 б" ( Ък =0,125). Замена центрифуги “Назль 36* 

центрифугой НВВ 1000 позволит получить экономический эффект, 

равный 2,4  руб. на 100 т переработки исходного продукта.
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5 .  К о м п л е к с н ы й  п о к а з а т е л ь  к а ч е с т в а

6 .  И н т е г р а л ь н ы й  п о к а з а т е л ь  к а ч е с т в а

7 .  Б а з о в ы е  з н а ч е н и я  к а ч е с т в а

8 .  У р о в е н ь  к а ч е с т в а

9 .  О т р а с л е в а я  а т т е с т а ц и я  к а ч е с т в а

1 0 .  П а р а м е т р  п р о д у к ц и и  ( о б о р у д о в а н и е )

I I .О б о б щ е н н ы й  п о к а з а т е л ь  к а ч е с т в а  

1 2 . О т н о с и т е л ь н ы й  п о к а з а т е л ь  к а ч е с т в а

1 3 .  К о э ф ф и ц и е н т  ( п а р а м е т р )  в е с о м о е  т а  п о к а ­

з а т е л я  к а ч е с т в а

1 4 .  Н о м и н а л ь н о е  з н а ч е н и е  п о к а з а т е л я  к а ч е с т в а  

1 5 . О ц е н к а  у р о в н я  к а ч е с т в а

1 6 . .Д и ф ф е р е н ц и а л ь н ы й  м е т о п  о ц е н к и  у р о в н я  

к а ч е с т в а

1 7 . К о м п л е к с н ы й  м е т о д  о ц е н к и  у р о в н я  к а ч е с т в а

п о  Г О С Т  1 5 4 6 7 - 7 0

Г О С Т  1 6 4 3 1 - 7 0

к
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