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В В Е Д Е Н И Е

Повышение качества выпускаемой промышленной продукции является 
важнейшей народнохозяйственной задачей угольной промышленности.

На предприятиях угольной промышленности качество углей и 
продуктов их переработки устанавливается путем опробования.

За текущее семилетие были проведены мероприятия по механи­
зации и автоматизации отбора и обработки проб, а такие по упроще­
ние схем контроля, что позволило значительно сократить трудоемкость 
работ и высвободить около 3 тыс.трудящихся, ранее занятых на про­
цессах опробования. Разработаны новые стандарты, предусматривающие 
полную механизацию методов отбора и обработки проб (ГОСТ Ю 742-64, 
9594-61). Однако значительная часть операций опробования на пред­
приятиях угольной промышленности еще производится вручную, поэто­
му отбором и обработкой проб занято большое количество трудящихся. 
Так, например, в Донбассе на этих операциях задалхнвается около 
8 хыс.человек. Ручные способы отбора и обработки проб трудоемки и 
обуславливают субъективные ошибки, искажающие результаты опробова­
ния. В ряде случаев это приводит к неправильному определению каче­
ства топлива и вызывает необходимость повторного его опробования 
потребителем, что еще больше увеличивает трудоемкость и стоимость 
этих работ.

В последнее время созданы машины, агрегаты и комплексные уста­
новки для полной механизации и автоматизации операций опробования 
товарной продукции шахт, сортировок и углеобогатительных фабрик. 
Однако недостаточный объем производства этих машин и установок, а 
в ряде случаев и отсутствие данных по ним затрудняют чх повсемест­
ное распространение.

Настоящие рекомендации составлены для оказания технической 
помощи работникам предприятий и проектных институтов при механиза­
ции процессов опробования. Рекомендации разработаны сотрудниками 
института УкрННИуглеобогащенне -  Коткиныы А Л .,  Гнедовым Н Л . ,  
Скляром П .Т ., Ходоном Н .£. ш Спириным В Л . и в соответствии с ре­
шением б.Государственного Комитета по топливной промышленности 
при Госплане СССР.
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I .  ОСНОВНЫЕ ПРАВИЛА ОТБОРА ПРОБ

Правила отбора проб угля регламентируются ГОСТ Ю 742-64, 
9594-61 и определяются общими требованиями, предъявляемыми к любой 
пробе, состоянием материала и условиями, в которых производится 
отбор пробы.

Проба должна быть представительной, для чего необходимо 
обеспечить равную вероятность попадания в пробу любой части опро­
буемого материала* Это общее обязательное требование в зависимо­
сти от условий, в которых производится отбор пробы, может обеспе­
чиваться различными способами, т*е* каждому условию отбора соот­
ветствуют определенные правила*

Товарные пробы угля, в основном, отбирают из транспортных 
устрой ств* '.

Транспортные устройства подразделяются на устройства, тран­
спортирующие опробуемый материал непрерывно и дискретно*

Непрерывно транспортируют материал ленточные, скребковые и 
пластинчатые конвейеры, элеваторы, желоба и др*

К устройствам, предназначенным для дискретного транспорти­
рования материала, относятся: суда, железнодорожные вагоны, ваго­
нетки (подвесные или узкоколейные), скипы, автомашины и пр.

Методы отбора проб угля из транспортных устройств можно ус­
ловно подразделить на:

1) отбор проб из потока материала, непрерывно 
транспортируемого конвейерами или по же­
лобам и течкам;

2 ) отбор проб на перепаде потока материала при 
его перегрузке с одного транспортного устрой­
ства в другое или в бункеры;

3 ) отбор проб из транспортных сосудов*
При опробовании углей применяются два способа отбора проб:
1) выборочный механический отбор порций, в 

совокупности образущих пробу;
2 ) выборочный случайный отбор порций, в сово­

купности образующих пробу*
Порцией называется часть опробуемой массы, набираемая за 

один прием по определенным правилам. Совокупность определенного
х ) Для Ирша-Бородинского угольного разреза отбор товарных проб 

1 ГОСТ 1X223-65) разрешено производить бурением скважин на 
подготовленных к выемке участках*

ч



числа порций образует пробу.
Выборочный механический отбор проб может осуществляться не­

посредственно из потока иля на его перепаде.
При отборе проб из транспортных сосудов применяется случай­

ный выборочный метод* Однако в связи с тем, что этот метод (при 
прочих равных условиях) является менее точным, а его применение 
ивязано с больиимн капитальными затратами и с применением ручно­
го труда, то отбор проб из транспортных сосудов следует применять 
линь в тех случаях, когда не представляется возможным осуществить 
отбор проб из потока.

При опробовании топлива в потоке предпочтительным является 
отбор проб на его перепадах.

Основные правила отбора проб угля из потока

Для обеспечения представительности отбираемых проб необходимо 
собладать следующие правилах

I .  Полное пересечение отбирапцнм приспособлением потока угля.
Выполнение этого требования необходимо для исключения возмож­

ных систематических онибок, возникающих в результате сегрегации угля 
в потоке.

2 .Отбирающее приспособление должно обеспечивать одинаковую 
вероятность отбора в пробу любого куска опробуемого угля. Для это­
го иирина раскрытия отбирающего приспособления должна быть не ме­
нее 2 ,5  размеров наибольшего куска опробуемого материала.

В соответствии с ГОСТ Ю742-64 и рекомендацией СЭВ 
КУ/С-31-64 максимальным размером кусков условно принят размер от­
верстия сита, при рассеве на котором остаток яадреиетного продукта 
не превышает 5* от веса рассеваемой пробы.

Длина приспособления, отбирающего пробу на перепаде, должна 
быть не менее чем на ДО£ больше ширины потока материала в точке 
его пересечения.

3 .  Скорость приспособления, отбирающего порции пробы на пе­
репаде, должна обеспечивать отбор порции не ниже установленного 
минимального веса, а  также попадание в пробу максимальных кусков 
угля.
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4* Число п о р о л , подлежащие отбору в пробу (  пересечен*! 
потока отбирая*** приспособление*), должно определяться по ГОСТ 
Ю 742-64.

5 . Порция угля должнн отбираться через одяваковне проме- 
хутк* времени, не совпадающие с постоянны* ритыоы работы оборудо­
вания.

6 «Отобранная порция угля является неделимой составлящей 
частью пробы и должна полностью поступать на обработку в составе 
проб*.

Основные правила отбора проб угля из 
транспортных сосудов

I* Все части опробуемого угля, находящегося в неподвижном 
состоянии, должны иметь одинаковую вероятность попадания в пробу.

2 .  Вес порций, в совокупности образующих пробу, должен 
быть не менее установленного для данной крупностн угля (  ГОСТ 
10742-64).

3 .  Схема расположения точек отбора порций должна исклю­
чить возможные систематические онябхи, возникающие в результате 
сегрегации угля.

Количество порций должно определяться по ГОСТ Ю 742-64.

П. ПСНПВНЫЕ ПРАВКИ ПКРАКПТШ1 ПРОБ

Первичная проба в первоначальном виде, как правило, непри­
годна для производства химического анализа и поэтому должна под­
вергаться обработке.

Обработкой пробы называется совокупность операций по при­
ведению ев к состоянию, пригодному для исследований (анализа) 
наблюдаемых характеристик.

Основными операциями пря обработке проб являются измель­
чение, сокращение и деление.

При опробования товарных углей пробы подвергаются общему 
техническому анализу, в задачу которого входит определение со­
держали* влаги и серы, зольности, выхода летучих веществ, т о й о ­
ты сгорания и , в некоторых случаях, других качественных показа­
телей.

6



Содержание влаги определяется по готовой пробе, крупноси 
частиц которой составляет 3 -0  ни. Остальные качественные показа­
тели определяются при крупности готовой пробы 0 ,2 -0  мы.

Определение пластонетрических показателей (ГОСТ 1186-62} 
производится по пробам крупностью 1 ,5 -0  ын.

При обработке проб должны соблюдаться следующие правила:
1 . Обработке следует подвергать всю первичную пробу*
2 .  В процессе обработки потери пробы не допускаются»
3 .  Методы и схемы обработки проб должны обеспечивать полу­

чение готовой пробы, с заданной точностью, отображающей наблюдае­
мые характеристики в первичной пробе.

4 . Сокращение первичной пробы без её измельчения (дробле­
ния) не допускается»

5» Бес (объем) промежуточной или готовой пробы, сокращае­
мой в процессе обработки методом квартования или лотковым дели­
телем, должен соответствовать её крупности.

6» Промежуточная или готовая проба, выделяемая методом 
механической выборки, должна составляться из требуемого количе­
ства порций, соответствующего неоднородности и необходимой точ­
ности опробования.

7 . &1Кость отбирающего приспособления дол^-ia соответство­
вать крупности сокращаемого материала, а его ширина должна быть 
не менее 2 ,5  диаметров максимального зерна сокращаемой пробы.

В первичную пробу необходимо отбирать минимально необхо­
димое количество материала, поэтому она является неделимым це­
лым, с определенной точностью отображающим наблюдаемые характе­
ристики опробуемого материала.

Ш. ОБОРУДОВАНИЕ. РЕКОМЕНДУЕМОЕ 1ЛЯ МЕХАНИЗАЦИИ И 
АВТОМАТИЗАЦИИ ПРОЦЕССОВ ОПРОБОВАНИЯ

ГОСТ 9594-61 для механизации операцией опробования ре­
комендует следующие типы пробоотборников и проборазделочных 
мамин»

Пробоотборники для отбора проб из потоков:

а )  горизонтальный, одноковшовый, цепной ПКЗН $
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б )  вантовое с автоматическим отбирающим желобом;
в ) ковиошй с боковым рас крилем ВТ1;
г )  отсехатель с муфтой Болотова;
д) скреперный ПАС-1.

Пробоотборники лля отбора ппоб от топдшва. погру­
женного в железнодорожные вагоны

а ) буровой УОПВ-1.

А . Проборазделочные ыашпш ж я а разлелк» первичных 
проб в лабораторные ло размера частил 

менее 3 мм

1. Молотковые с делительно-сократительным механизмом -  
ДСД-3 н Ш М -В.

2 .  Молотковые без сократительного механизма -  ДДМ-1.

Б. Проборазделочные м*— им д м  разделки лаборатор­
и й  проб топлни* в аналитические ло размера

1 . Моло левые с д е л  тельным механизмом -  АРП- I  и МАП-2.
2 .  Молотковую без делительного механизма -  МД-70.

В . Проборааделочные малны ш  раздел и  первичных
ПРОО TOW *»**

I .  Комплексные мамины с автомаячесхнм определепем влаги -  
М-150, М-70.

В 1963 г .  Центрогипронахтом бы л разработаны л п а л  на 
пробоотборники и проборазделочные малны, подлежамие изготов­
лению в 1963-1970 г г .

При разработке типажей был проаналзирован я обобщен опыт 
внедрения н эксплуатации предусмотренных ГОСТ 9594-61 пробоот­
борников н пробораэделочных мала и определены базовые образцы 
малн д л  изготовления.

Для отбора проб нз потоков на перепаде типажом предусмот­
рены следующие пробоотборники:

жовиовне горизонтальные ПКГ1, ПКГ2, ПКГЗ; 
ковмовне наклонные ПКН1, ПКН2.
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За базовый образец этих пробоотборников принят изготавли­
ваемый в настоящее время пробоотборник ковшовый ПКЗМ*

Для отбора проб из потока непосредственно с конвейерных 
лент предусмотрены пробоотборники скреперные ПС1, ПС2, ПСЗ, ПС4, 
базовым образцом которых является скреперный пробоотборник ПАС-1 * 
Остальные типы пробоотборников, ранее предусмотренные ГОСТ 
9594-61 для отбора проб из потоков, типажом к внедрению не реко­
мендованы.

Ко времени разработки типажей проверка новых конструкций 
пробоотборников для отбора проб из железнодорожных вагонов и др . 
емкостей (П- I ;  OB-I и д р .)  не была закончена*

Рекомендованный ГОСТ 9594-61 буровой пробоотборник УОДВ-1 
имел ограниченную область применения (концентраты, отсевы и мало­
прочные рядовые угли крупностью до 125 мм) и поэтому не нашел 
распространения в промышленности* Типах на пробоотборники из же­
лезнодорожных вагонов не разрабатывался*

Типажом на проборазделочные машины предусмотрено изготовле­
ние и внедрение в 1963-1970 гг* двух типов машин:

I .  Машины для разделки первичных проб до лабораторных ПЛ1,
ПЛ2 (на базе пробораэделочной машины МПМ-13, она же 
М-75) и ПЛЗ, за базовый образец которой принят агрегат 
АР-2*

2* Машины для разделки первичных проб до аналитических 
ПА-1, ПА-2, ПА-3, базовым образцом которых является ма­
шина М-150 (М-70)х \

Изготовление рекомендованных типажами машин начато* По мере 
освоения серийного производства этих машин все изготавливающиеся 
пробоотборники и проборазделочные машины будут сняты с производ­
ства*

Необходимо отметить, что в типаже не указаны машины для 
обработки лабораторных проб в аналитические, т .к .  серийно изго­
тавливаемые машины типа МАП2 удовлетворяют предъявляемым требова­
ниям и замена их другими типами машин в ближайшее время не преду­
смотрена* Кроме того , за последние годы разработаны и прошли про­
мышленные испытания комплексные установки для отбора и обработки 
проб из железнодорожных вагонов, которые могут использоваться при

х ) Машины М-150 и М-70, выполненные во взрывобезопасном исполнении, 
соответственно имеют шифр 2M-I50 и 2М-70.
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механизации опробования на пахтах, углеобогатительных фабриках, 
а также на групповых пунктах опробования*

Б 1964 г .  Государственным Комитетом стандартов, мер и изме­
рительных приборов СССР утверкдены стандарты на новые, более про­
грессивные способы определения зольности (ГОСТ 1Ю55-64 "Угли бу­
рые, каменные, антрацит и кокс. Рентгенометрический метод опреде­
ления зольности") и содержания влаги (ГОСТ 1Ю56-64 " Угли бурые 
и каменные. Электронный метод определения содержания влаги "). 
Приборы для этих способов измерения зольности и содержания влаги 
изготовляется Днепропетровским заводом шахтной автоматики.

Учитывая опыт эксплуатации, состояние и перспективы изготов­
ления, а также результаты промышленных испытаний нового оборудова­
ния для механизации и автоматизации опробования на вахтах и угле­
обогатительных фабриках, рекомендуется следующее оборудование.

Пробоотборники для отбора проб углей из потоков

I .  Пробоотборник ковшовый ПКЗМ (р и с .1 ) конструкции института 
Гипромавобогацение предназначен для отбора проб угля на перепаде 
потока мощностью до 500 т /ч ас , с максимальной крупностью кусков до 
200 мм и влажностью до &&. Необходимая высота перепада не менее 
560 мм.

Техническая характеристика

Вес порций, кг
Количество порций, отбираемых в час, 
Скорость движения ковша, м /сек 

Мощность электродвигателя, квт
Завод-изготовитель -  Краснолучский 
маюзавод Луганской области

ВТ.
6♦ 24 
4* 15 

I  ♦ 2,15
3 ,0

Выпускается серийно.
При выборе пробоотборника в зависимости от места его уста­

новки необходимо пользоваться следующими данными (т а б л .1 ).

Таблица 1

Длина пробоотбор*; А, 
ника, ; щ,

мы
Б,
мм

В, Г, {Длина; Вес {Общий вес с 
;цепи, |депи, |электрообо-

кг :рудов ., кг

1800 основ. 1800 2690 3202 2760 4534 64 ,0  978

Ю



Рис. I к'о&шоёыи пробоотборник ПКЗМ,



: S S t
Длина пробоотбор-: А, * Б, г В, * Г,
Н Н & , иы 2

5 иы нм * мм * хм
г : : :

2500 по спец. 2500 3390 3902 3460
3000 заказу 3000 3890 4402 3960

* цепа/ цепаее электро-
ма кг ов°Р И «»: 1111 t *г  х кг

83.0
97.0

Ю29
Ю70

2 .  Пробоотборник автоматический скреперный ПАС-1 (ПАС-
0.8 ') (р и с .2 ) конструкции Доигипроуглемаиа предназначен для отбо­
ра проб угля аз потока моцностьв до 450 (300) т /час с макенмаль- 
н о ! крупностью кусков до 100 мм я влахвостью до 140 непосредствен- 
во с лент конвейеров.

Пробоотборник мохет устанавливаться на ленточных конвейе­
рах о иирииою ленты до ЮОО (800) мм.

Техническая характеристика

Вес порций , кг ПАС 1 ,0 ПАС 0 ,8
Х0«Х5,5 б ,4 «Ю ,0

Скорость двихеиия ковна, м /сек 
Электродвкгатель

2 ,0 2 ,0

мощность, КВТ 2 ,0 I .*
число, об/мин 1500 1500

Вес, кг 628 588
Завод-нзготовнтель -  Горловскнй май- 
завод Донецкой области

Для применения скреперного пробоотборника требуется соеди­
нение стыков конвейерной ленты методом вулканизации и выволакива­
ние участка ленты в местах съема порции пробы.

3 .  Пробоотборник автоматический скреперный ПАС I .2 / I .4  
(р и с .3 ) конструкции Донгнпроуглеыана предназначен для отбора проб 
угля из потока мощностью до 1300 т /час с максимальной крупностью 
кусков до 160 мм и влажностью до 140 непосредственно с лент кон­
вейеров. От пробоотборника ПАС-1 он отличается тем, что устанав­
ливается под углом 45° к оси конвейера н имеет устройство, позво­
ляющее контролировать наличие угля на ленте.
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Техническая характеристика

Вес порции пробы, кг 
Количество порций,отбираемых в час, от 
Скорость движения ковша, м/сек 
Мощность электродвигателя, квт 
Вес, кг
Ширина ковша, мм
Завод-изготовитель -  Горловский 
маезавод Донецкой области

- 28*56
- 4*15 
-1,79*3,51
- 5,5
-  1350
- 2 0 0 , зоо; 400

Пробоотборники автоматические скреперные ПС1. ПС2. ПСЗ.
ПС4 ( р и с . А) разработаны в соответствии с типажом, согласно которому 
их серийный выпуск должен быть налажен с 1966 г .  Горловскиы маши­
ностроительным заводом Донецкой области (техническая характеристика 
пробоотборников приведена на рис. 4 ) .

Техническая характеристика

ПС1 ПС2 ПСЗ ПС4
Ширина транспортерной ленты, м 0 ,8 1 ,0 1,2 м
Максимальная крупность опробуемого ма­
териала, мм 300 300 300 300
Максимальная производительность опро­
буемого потока, т /час 420 660 950 1290
Влажность опробуемого материала, % до 14 до 14 до 14 до 14

При выборе пробоотборника необходимо учитывать следующее:
1 . Стыки ленты конвейера должны быть соединены только 

вулканизацией.
2 .  Роликоопоры конвейера должны быть установлены так, чтобы 

на участке движения ковша было обеспечено полное выполажи- 
вание конвейерной ленты.

3 .  Предусмотреть меры,устраняющие просыпание материала с вы- 
положенного участка ленты.

4 . Зазор между конвейерной лентой и футеровкой ковша не бо­
лее I  мм по всей плоскости прилегания.

5 . Ширина раскрытия ковша выбирается в зависимости от крупно­
сти опробуемого материала по таблице 2 .

6 . Скорость ковша пробоотборника выбирается в зависимости от 
скорости ленты конвейера по таблице 3 и обеспечивается 
установкой сменных шестерен редуктора.

7 . Основные привяэочные размеры приведены в таблице 4 .
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Рис. 4. Пробоотборник автоматический скреперный ПС.



Таблица 2

Крупность опробуемого 
ьатернала МЫ до 50 до ЮО до 200 до 300
■ирина раскрытия ковиа мм 125 250 500 750
Наибольимй вес одной 
порции кг 13 25 50 75

Таблица 3

Скорость ленты кон­
вейера
Скорость ковиа пробо­
отборника
Число оборотов при­
водных звездочек
Передаточное число 
редуктора

м/сек 1,25 1,6 1,87 2 ,0 2 ,5

м/с «с 1,79 2,26 2,63 2,83 3,51

об/мин 133,6 168,4 196,4 211,4 261,8

- 10,85 8,55 7,33 6,81 5 ,5

Таблица 4

А Б В Г Д Б X I

ПС1 1130 3755 800 2050 2240 1250 509 620
ПС2 1360 3955 1000 2250 2240 1250 585 550
ПСЗ 16Ю 4380 1200 2575 2340 D50 685 550
ПС4 1810 4655 1400 2850 2340 1350 685 550

5 . Пробоотборник ковиовый горизонтальный ПКГ (600-1000') 
(рис .5 ) конструкции Краснолучского маизавода, УкрНИИуглеобогаце- 
ние и Гипроыаиобогаценне предназначен для отбора проб угля из 
потока водностью до ШЗО т/час и крупностью Кусков до 200 ыы в 
пестах его перепада.
Изготовитель -  Краснолучский ыанзавод Луганской области. Для 
установки требуется перепад потока не ыенее 1230 ыы.

Техническая характеристика
Ноиность опробуемого потока, 
т/час

ПКГ1 ПКГ2 
до 525 до ЮЗО

ПКГЭ 
до D50

17



Рис.5. Пробоотборник автоматический ковшовый 
горизонтальный ПКГ



Крупность опробуемого продук­
та , мм д о  3 0 0 д о  3 0 0 д о  3 0 0

Влажность опробуемого продук- 
та , % ДО 1 5 ДО 1 5 ДО 1 5

Вес порции пробы, кг 1 2 * 3 4 3 3 , 4 * 6 6 , 8

Скорость движения ковша, 
м/сек ДО 2 , 0 7 ДО 2 , 0 7 д о  2 , 0 7

Длина ковша, мм 800 1 0 0 0 1 2 5 0

Мощность электродвигателя,
КВТ Ю /4 Ю /4 Ю /4
Ширина ковша, мм 2 5 0 , 3 7 5 ,

7 5 0
5 0 0 ,  2 5 0 , 3 7 5 !  

5 0 0 , 7 5 0
, 2 5 0 , 3 7 5  

5 0 0 , 7 5 0

Пробоотборник может быть изготовлен в трех исполнениях* 
Таблица выбора пробоотборника по исполнению приведена ниже*

Таблица 5

300 2740
200 27Ю

Исполнение Ш 3040 2260 4940 150 2700
ЮО 2690

300 2630
200 2600

Исполнение П 2430 1650 4330 150 2590
ЮО 2590

200 2500
Исполнение I 1870 1040 3720 150 2500

ЮО 2490

Исполнение
пробоотборника

к
мы

Б
мм

В
мм

Максималь­
ный кусок 
опробуемо­
го мате­
риала (им)

Вес
пробо­
отбор­
ника,

кг

б* Пробоотборник ковшовый наклонный ПКН1 (ПКН2) (рис* б ) 
конструкции Гипромаиобогащение, УкрНИИуглеобогашение и Краснолуч- 
ского машзавода предназначен для отбора проб из потока мощностью 
до 1030 т/час в местах его перепада* Установка пробоотборника под 
углом к горизонту создает более благоприятные условия подачи про­
бы в проборазделочную машину и облегчает применение его при сте -
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Рис.6. Пробоотборник автоматический коваовил 
наклоним;.* П1-П1



сненннх условиях и нала габаритах зданий и гаи ерей .
Изготовитель -  КраснолучскиВ нанзавод Луганской области*

Техническая характеристика

ШШ-2000 ПКИ-1250

Мощность опробуемого потока, т/час 
Крупность опробуемого продукта, мм 
Влажность опробуемого угля, %
Вес порции пробы, кг 
Скорость движения ковша, м/сек 
Мощность эл.двигателя, квт 
Длина ховяа, мм 
Мирина ковжа, мм

Угол наклона конвейера,град.

до 525 
до 300 
до 15 

16,4  *32,8 
ДО 2,54 

Ю /4 
1000

250,375,500,7!

15

ДО 1030 
ДО 300 
ДО 15 

32,2^64,4 
до 3,06 

10/4 
1250

250,375,500,
750

45
Рекомендуемые скорости ковша пробоотборника ПКН1 в зави­

симости от угла наклона конвейера и мощности потока.
Угол наклона, 15° ♦ 30° 45°
Скорость ковша,м/сек 1,53 2,07
Мощность потока,т/час до 525 до 525

Рекомендуемые скорости ковша пробоотборника ПКН2 в зависи­
мости от мощности потока и угла наклона
Угол наклона, 
град.
Скорость ков­
ка, м/сек
Мощность пото­
ка, т/час

15° 30° 45° 15° 3 0° 45° 30° 45° 45°

1 ,5 3 2 ,0 7 2 ,5 4 3 ,0 6
д о ДО ДО ДО ДО ДО д о д о ДО

700 650 530 960 860 700 Ю З О 9 5 0 303 0

Пробоотборник может быть изготовлен в двух исполнениях 
(табл .5 ).

Таблица 5

”  300 3652
§  200 3627
£ 4680 4110 6190 2255 3817 5160 1695 3257 4600 150 3617
о  300 3595
В
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Во

Ф Ив о

100 3456

15° 30° 45° о 8 о 45°Макснм.
А Б В Угол Наклона кусок

опробу Вес,
S S мм МЫ м* Г мм Д Ш емого „  

матер.е  о о Р. ЯП
Установки тля отбора проб из железножлплттплг 

вагонов
Дяя ыехаяязацп отбора проб непосредственно яэ железно до­

рожных вагонов можно рекомендовать установи типа ОВ хонструхцп 
Доялшроуглеыаяа, НП1 конструкция Гнпроуглемама н тнпа П2 кон- 
струкцп УкрНИИуглеобоганеие.

I .  Установка для отбора проб нз железнодорожные чаглиож рн 
4 конструкция Донгкпроуглемажа (вис.7^ предназначена для отбора 
проб угля крупностью до 150 мм я влажностью до Х2£ яэ к ж . ваго­
нов я обработки проб до крупности 3-0 мм*

В качестве проборазделочной мамины в установках применяет­
ся мамина ДОД-Э (Л И М ).

Также создай  образцы установок 0В2, ОВЗ, 0В4 (5 ) ,  предназ­
наченные для отбора проб яз вагонов на одном я л  двух жsx«путях.

Техническая характеристика
0В2 ОВЗ 0В4 (5 )

Вес одно! порцжи, кг 4«Ю 5 «Ю 5«Л>
Время набора порцп, сек. 30 ДО 40 Э0«35
Продолптельность раздели 
первично! пробы яз 15 порця!, мин Ю«20 12 12
Глубина отбора проб от поверх­
ности опробуемого материал, мм 500-700 500-700 500-700
Вес установи, кг 15005 17875

(JB087)
Количество обслуживаемых ж .-д .
путе!, иг. 1 1 2
Хзготовытель -  Ново-Горловскх! ыакзавод Донецко! областм.
Установи 0В5 отличается от 0В4 расположением пульта управления 
(у 0В4-на средне! опоре, у 0В5 -  и  кра!веВ).

2* Механически! многояпянлельяы! пробоотборник МП1 (ряс«8н9).



Рис. 8. Общий вид пробоотборника МП1



Рис. 9. Устанорке пробоотборника iflll на эктакаде



Пробоотборник предназначен для механизированного отбора и раздел­
ки проб угля нз открытых ж .-д . вагонов грузоподъемностью 60 и 
90 т .  Он позволяет производить отбор проб угля любой крупности 
малой и средней крепости (коэффициент крепости по Протодьяконо- 
ву до 4)* Пробоотборник комплектуется проборазделочной маминой, 
обеспечивающей дробление отобранных проб до крупности 3-0 мм и 
получение трех лабораторных проб весом не менее 0 ,5  кг каждая.

Техническая характеристика
Производительность:

а ) при обработке 60-ти тонных вагонов,
ваг/час -  30

б) при обработке 93-тонных вагонов,
ваг/час -  25

Скорость подачи, мм/мин -  2 ,07
Скорость вращения ннека, об/мин -  690
Крупность опробуемого угля -  не ограничена
Вес одной порции пробы, кг -  6
Вес лабораторной пробы (не менее), кг -  0 ,5
Крупность лабораторной пробы, мм -  0 -3
Количество лабораторных проб, щт. -  3
Производительность дробильно-сокра­
тительной маянны, хг/час -  1200
Максимальная глубина погружения
бура, мм -  1680
Тип дробилки -  ДОМ-2
Число электродвигателей, ит. -  10
Суммарная мощность электродвигателей,квт -  105
Общий вес пробоотборника без мостового
крана, т -  Ю
Опытный образец изготовлен Карагандинским маинностроительным 
заводом М2*

3 .  Установка для отбора проб из железнодорожных вагонов 
П2 юиетртипши Устнтуглеобогащение (рис.ДО) предназначена для 
отбора и разделки проб угля из железнодорожных вагонов. Установ­
ка состоит нз пробоотборника ковиового типа, проборазделочной 
машин и хошлекса механизмов для определения содержания мелочи 
и крупных минеральных примесей в опробуемом материале. Установ­
ка рассчитана на отбор проб угля из железнодорожных вагонов по 
одному и двум путям и'может устанавливаться в пунктах погрузки
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Рис., {о .Чстанобка для отбора проб из Ж-д. Ьагомоб ~ П2



м л  выгрузи угля* Подача вагонов под пробоотборник осуществляет- 
ся при помои лебедки и л  других средств.

Техническая характеристика

Вес п о р д !,  кг Ю-12
Крупность опробуемого у г л ,  мы 200
Врем набора одной п ор од , сек ДО 30
Глубина отбора проб от поверхности 
опробуемого материала, мы до 700
Влажность опробуемого угля, % до 14
Готовая проба

крупность, нм 0-3
количество экземпляров, иг. 4
вес одного экземпляра, кг 0,5<0 ,7

Тип привода гидравл чески!
Вес, кг 8576
Мод ость электродвигателя, квт 20

Применяемая в установке проборазделочная майна обеспечи­
вает обработку первичннх проб до лабораторных. Воамохно приме­
нение и других типов проборазделочных манив, в том числе и мами­
ны 2M-I50 (ПА). Установка 02 разработана на базе опытного образ­
ца пробоотборника П1, установленного и принятого в эксплуатацию 
на Енапевском коксохимическом заводе. Помет иэготавлватъся по 
индивидуальному заказу.

Пвобораэделочные м ш и

Z. Проборазделочные мамины 2М-70 и 2M-I50 конструкции 
Уотнииттлеобогаиеде (рис . I I )  предназначены для п о л о !  разделки 
первичных проб у г л  и продуктов обогащения максимальной круп­
ностью соответственно 70 я 150 и влахностью 140 до аналилче- 
с д х  с одновременным автоматическим измерением и записью влаж­
н о е » .

Нажины 2К-70 и 2M-I50 отлчаются линь размерами дробилок 
и габари та». Указанные пробораэделочнне машины могут применять­
ся в комплексе с любым типом пробоотборника.

Махины типа 2M-7D и 2H-I50 (Ш ) позволяют автоматизиро­
вать весь технологичесхи! процесс обработки первично! проба.
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2M-I50
ДО 2 5

Техническая характеристика

Время разделки пробы весом ЮО к г, мин
Крупность частиц в аналитической 
пробе, мм
Вес аналитической проба, кг 
Влажность исходной пробы, *
Установочная мощность электро­
двигателя, квт
Вес ыанины, кг
Изготовитель -  Краснолучский машзавод 
Луганской области

2М-70 
до 25

0- 0,2  0 - 0,2
не менее 0 ,5  не ыенее О 

до 14 до 14

6 ,7  8 ,0
1100 1630

2 . Проборазделочная ыаяина дробильно-сократительная с де­
лительным механизмом 1СД-3 конструкции Донгиг роуглеыаша пред­
назначена для обработки первичных проб углл максимальной крупно­
стью 150 ми и влажностью 12£ до лабораторных.

Техническая характеристика

Производительность дробилки, кг/час Ю0С-2000
Крупность частиц в лабораторной пробе, 
мм 0-3

Количество лабораторных проб, шт. 2
Емкость банки для лабораторной пробы, л 1,5
Габариты, мы

длина 3280
■ирина 2790
высота 2660

Вес, кг 2098
Изготовитель -  Ново-Горловский майзавод Донецкой области.

3 .  Проборазделочная ыанина U-75 конструкции Гипроыааобо- 
гацение (р и с .12 ) предназначена для обработки первичных проб угля 
максимальной крупностью ЮО мм и влажностью 15£ до лабораторных.

Техническая характеристика 
Производительность, кг/час
Вес сокращенной лабораторной пробы, кг 3 -4
Количество экземпляров проб, и т . I
Мощность электродвигателя, квт 1 ,4
Габариты ыанины, мм 885x775x1295
Завод-изготовитель -  Краснолучский ыаизавод Луганской области.
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а) Отбор проб на перепаде потока $ Отбор проб с ленты «оАфо.

РисЛ2. Машина проборазделочная молотковая .775.



4 . Мамна для разделки первичных проб до лабораторных ДД1 
(ржсЛЗ) конструкции Красно л учск ого ыавзавода к и с т ц у  то в Ухр- 
ЕЯИуглеобогащение я Гжпроыамобогащение. Изготавливается Красяолуч- 
скш  маязаводом в соответствии с тяпахом (в  1964 г* изготовлено 
3 опытные образца).

Техническая характеристика
Производительность, т/час 1 ,3 «2 ,0
Крупность исходной пробы, мы до 150
Предельная влахность исходной пробы, % 18
Крупность готовой пробы, ыы 0*3
Количество экзеыпляров пробы, ыт. 2
Мощность электродвигателя дробили, квт 10,0
Вес, кг 1863

В тех случаях, когда влахность не иохет быть определена 
электронным влагомером ( антрациты, угли различных шахт, опро­
буемые на ОФ и ЮЗ) майна ПЛ применяется без влагомера и ее вы­
сота уменьвается до 1800 мм.

5 . Агрегат для разделки проб рядовых углей по типахУ (ма­
шина для разделки первичных проб до лабораторных ПЛЗ. (ри с.14) 
разработана в соответствии с тяпахом, согласно которому серий­
ный выпуск долхен быть налахен в 1966 г .  Краснолучскхм машино­
строительным заводом Луганской области.

Техническая характеристика
Максимальный размер куска в пробе, мм 300
Предельная влахность пробы, % 15
Производительность траспортера-
питателя, т/час 12,2
Предельная крупность дробленого продукта, мм 25
Производительность дробилки первой ступе­
ни, т/час 13,7
Емкость ковва сократителя первой ступени,см3 1970
Скорость двихения ковва, м/сек 0,634
Период цикла отсечки одним коввом на первой
ступени сокращения, сек б
Производительность питателя второй ступни 
(ориентировочная), кг/час до 750
Крупность дробленого продукта после второй
ступени дробления, мм 0 * 3
Емкость ковией сократителя второй ступени,см3 6 2 ; 50 ; 4
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Рис Л 4. Агрегат для разделки проб рядовых углей 
до лабораторных ИЛЗ



1900Емкость банки делителя, см3 
Г&барнхн мамины, мм

высота 3170
длина 2910
■нрина 2140

Вес мамины, кг 3712
В комплект поставки агрегата включается станция управления типа 
СУ-АР2. Станция управления СУ-АР2 выполнена в нормальном испол­
нении я установка eg должна производиться в отдельном помещении

Рекомендации по настройке сократителеД пробо- 
дазлелочиых мамин

Все рекомендуемые для применения проборазделочные мамины 
оборудованы сократит елями, работавшими по методу механической вы­
борки. Поэтому представительность сокращаемой пробы зависит от 
количества отбираемых в готовую пробу порций, которое может быг*> 
определено по формуле:

где п -  количество порций, отбираемых в сокращенную часть 
пробы;

t  -  надежность результата (принимается равной 2 , что 
обеспечивает 95# надежных результатов);

Д -  заданная погрешность сокращения в # ;
б  -  неоднородность дробленой пробы, выраженная средним 

квадратическим отклонением, # .
Величина погрешности сокращения проб механическими сокра- 

тителями не установлена. В связи с этим институт УкрНИИуглеобо- 
гащение считает возможным при расчете количества порций, отбирае­
мых в лабораторную пробу, временно пользоваться следующими значе­
ниями погрешностей:

для угля с зольностью до 12 -  0,25#
• от 12 до 25# -  0 ,40#
• свыше 25# -  0 ,50#

Погрешности рассчитаны исходя из допустимых расхождений
результатов анализов одной и той же пробы в разных лабораториях 
и допустимых расхождений между двумя навесками пробы в одной 
лаборатории по ГОСТ 1Ю22-64.

Неоднородность угля по зольности определяется следующим 
образом. Отобранная первичная проба разделывается на машине.
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Рис. 15. Канна для приготовления аналитических 
проб КАП2



За время разделки пробы сократителен отбираются 20-30 порций из­
мельченной пробы и определяется зольность каждой порции. По этим 
результатам анализа составляется вариационный ряд и определяет­
ся неоднородность по формуле:

где X  -  зольность каждой отдельной порции, *  А°
U. -  средняя арифметическая зольность вариационного ряда (всех порций, отобранных в сокращенную пробу), * tr
rv -  количество отобранных в пробу порций, н т.
£  -  неоднородность лабораторной пробы, выраженная сред­

ним квадратическим отклонением, *
Исследованиями УкрНИИуглеобогацение установлено, что неодно­

родность лабораторных проб возрастает с увеличением зольности и 
составляет для углей с зольностью до Ю* -  0,28 ♦ 0,88

£>♦20* -  0,63 ♦ 2,50 
свыше 20* -  1,00 ♦ 1,20

Приближенно для расчета количества порций значение неодно­
родности можно принимать равным (£  •= 0 ,1  Ас , *  
где Ас -  средняя зольность угля, * .

Мядияя. ум измельчания лаОршторных проб ко анали­
тической КРУПНОСТИ

Для обработки лабораторных проб (крупностью 3-0 мм) приме­
няются специальные машины, нзмельчащие их до крупности 0 ,2 -0  мм.

Наиболее широкое распространение для этой цели получила се­
рийно изготовляемая машина для приготовления аналитических проб 
НАП-2 (рис.15) конструкции института УкрНИИуглеобогацение.

Техническая характеристика
Емкость загрузочной воронки, s 850
Скорость вращения ротора, об /ш н  7500
Время измельчения одной пробы, мин

угля 4-5
антрацита 6-7

Габариты, мм 600x600x1290
Мощность электродвигателя, квт 1,7
Вес машины, кг 214
Завод-изготовитель -  Краснолучсхий машзавод Луганской области.

Другие машины (МД70, АН- I ) ,  предназначенные для этих це­
лей и рекомендованные ГОСТ 9594-61, серийно не изготавливаются.
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Рис. 16. Установка для определения содержания мелочи и крупных 
минеральных примесей ОВП-2.



Установка для определения содержания видимой тцм н т 
к мелочи 0ВП2

Изготавливается Ново-Горловскиы мавзаводоы по чертежах Довод 
роуглемашаСрнс.16Предназначена для механизации процесса рассева 
проб к взвеввванвя классов. Выборка породы из класса ♦ 25 ыы про- 
кзводктся вручную.

Техническая характеристика
Емкость накопительного бункера, кг 180
Производительность грохота, т /час 3«6
Число снт грохота, кт 2
Размер очка сита (сменные), мм 50,25,14,6
Средний угол наклона снт, гряд. 60
Эксцентриситет вала вибратора, мм 3
Амплитуда колебаний грохота, мм б
Электродвигатель ком 12/4 м -  I  квт

п  «  1420 об/мин
Максимальная величина взвешиваемого
груза, кг 300
Ход тяги при полной нагрузке, мм 32
Передаточное отношение плеч рычагов 1 * 30

Приборы для измерения качественных 
показателей-

Институтом УкрНИИуглеобогацение разработаны и внедряются 
в производство автоматические приборы для определения зольно­
сти н влажности угля согласно ГОСТ 11055-64 и 1Ю 56-64.

I .  Электронные влагомеры 3B-I (р и с .17) внедрены на Донец­
ком, Днепродзержинском и Комцуиарском коксохкмэаводах, на Бело­
реченской ЦОФ и др . предприятиях в комплексе с проборазделочны­
ми машинами 2М-70 и 211-150. Измерение влажности производится в 
процессе разделки первичных проб. Применение влагомера рекомен­
дуется для углей с влажностью не нике 5 %.

Техническая характеристика
Крупность пробы угля, мм 0-3
Источник питания -  сеть переменного тока
220в 50 гц
Потребляемая иоцность, вт не более 50
Допустимые колебания напряжения
сети, *  20,0
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Ри с Л 7. Электронный влагомер ЭВ1
а - емкостный вибрационный датчик; 
б - электронный блок.



Г и с .  1Ь. П о р т а т и в н ы й  в л а г о м е р  ПВ5



Пределы измерения влажности каменного
угля, коксовой микты я флотоконцентрата,* от 5 до ХВ
Точность измерения влажности, *  не ниже + 5 от

показания прибора
Измерительная цепь датчика искробезопасная
Завод-изготовитель -  Днепропетровский завод иахтной автоматики*

2 .  Портативные влагомеры ПВ-5. Положительные результаты, 
полученные при испытаниях этих влагомеров (рис.1 8 ) ,  свидетель­
ствуют о том, что они могут найти нирокое применение для 
экспресс-контроля влажности рядовых углей я продуктов обогаще­
ния. Определение влажности производится по лабораторным пробам 
в течение 2-3 мин.

Техническая характеристика
Крупность пробы, им 0-3
Пределы измерения влажности, *  от 4 до 20
Погрешность измерения,* + 7 от значения из-

“  меряемой влажности
Питание прибора осуществляется от 2 -х  сухих батарей 
Потребляемый ток 8 « л .
Размеры прибора, мм 205хЮ0х120
Вес, кг около 2
Завод-изготовитель -  Днепропетровский завод нахтной автоматики.

Измерение влажности влагомерами ЭВ-1 и ПВ-5 производится 
согласно ГОСТ 1X056-64.

3 .  Золомер автоматический рентгенометрический ЗАР (р и с .Ю ) 
пропел государственные испытания и рекомендован к серийному

изготовлению.
Опытная партия эоломеров ЗАР-2 эксплуатируется на различ­

ных предприятиях СССР. Аппарат с достаточной степенью точности 
позволяет определить содержание зольности по аналитической про­
бе в течение 1-2 мин. Измерение зольности золомером ЗАР-2 про­
изводится в соответствии с ГОСТ 1X055-64. Прибор рассчитан на 
непрерывную работу в закрытом помещении при температуре от +10 
до ♦ 40°С при относительной влажности окружающей среди до 
95* . Питание прибора осуществляется от сети переменного тока, 
частотой 50 гц с номинальным напряженней 220в.

Техническая характеристика ЗАР-2 
Крупность пробы, мм 0 -0 ,2
Вес пробы, г  225



Рис. 19. Золомер автоматический рентгенометри­
ческий ЗАР2



Предела измерений зольности, %
Первой диапазон 4 -М
Второй диапазон 14-24 (до 40)
Точность измерения -  не ниже -  0 ,5 $  от абсолютного зна­

чения измеряемой зольности
Продолжительность измерения 
(включая время загрузки и
удаления пробы), мин 4-5
Потребляемая мощность:

без пневыоочистителя не более 300 ва
с пневмоочистителем не более 800 ва

Изменение показаний прибора при,изме­
нении напряжения питающей сети -  10$ 
от номинального значения не превынает 
0 ,1  $
Габаритные размеры прибора, мы 590x670x1700
Вес прибора, кг 180
Исполнение прибора пылезащищенное
Завод-изготовитель -  Днепропетровский завод шахтной автоматики.

1У. ОСНОВНЫЕ СХЕМЫ компоновки итнизмов ДЛЯ ОТБОРА 
И ОБРАБОТКИ ПРОБ ТОВАРНОГО ТОПЛИВА

На подавляющем большинстве угольных предприятий топливо 
транспортируется потребителям:

1 . Железнодорожными вагонами.
2 .  Ленточными конвейерами.
Как в первом, так и во втором случаях предусмотрена возмож­

ность механизации процессов опробования без применения ручного 
труда.

Рекомендуются следующие схемы опробования для наиболее 
распространенных случаев отгрузки товарного угля.

I .  При передаче топлива конвейером

Такая отгрузка топлива имеет место в том случае, когда 
потребитель находится недалеко от поставщика (например, многие 
обогатительные фабрики по отношению к шахтам). В этих случаях 
рекомендуются схемы опробования, которые нашли применение на ряде 
предприятий Донбасса.

По схеме (р и с.2 0 ) пробы отбираются пробоотборником либо 
на перепаде потока (между конвейерами), либо непосредственно 
с ленты конвейера. Порции по течке поступают в бункер пробораэ-
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Рис. 20. Схемы отбора проб из потока



делочвой калины. Обработанная проба накапливается в банках к а н ­
ны. Отходы пробы возвращаются на конвейер, который транспортирует­
ся товарный уголь.

Схеыа автоматической установки для отбора и обработки проб 
ыожет быть упрощена, если наганы установлены на приемных бунке­
рах (р и с .2 1 ) .  При этой отходы проб м он о  направлять непосредствен­
но в бункер без применения дополнительных механизмов.

ГОСТ 10742-64 рекомендует для расчетов отбирать одну пробу 
от всего количества топлива, переданного потребителю за смещу.
В тех случаях, когда по результатам анализа сменной пробы потреби­
тель не регулирует технологический процесс, целесообразно отбирать 
одну товарную пробу за сутки. В суточную пробу равномерно за вре­
мя погрузки отбирается не менее 30 порций.

При отборе суточной пробы уменьиается количество угля, от­
бираемого в пробу, и количество анализов проб, а следовательно, 
удешевляется стоимость и снижается трудоемкость опробования.

2* При отгрузке топлива потребителю в железно­
дорожных вагонах

При отгрузке топлива в железнодорожных вагонах предпочтитель­
ным является отбор проб из потока. В зависимости от компоновки 
погрузочного комплекса и режима работы предприятия отбор проб мо­
жет осуществляться при погрузке угля в вагоны или при загрузке его 
в погрузочные бункеры.

а )  Отбор проб при погрузке угля в вагоны ленточными конвей­
ерами производится из потока на перепаде или непосредственно е 
ленты конвейера (р и с .2 2 ) .  Отобранные порции поступают в пробораз­
делочную машину под действием собственного веса .

В тех случаях, когда по условиям компоновки не представ­
ляется возможным направить отходы проб непосредственно в железно­
дорожный вагон, для их удаления устанавливается элеватор (скип), 
который возвращает их на погрузочный конвейер или подает в же­
лезнодорожный вагон.

При этой схеме опробования топлива расчетные пробы реко­
мендуется отбирать от каждой одновременно отгружаемой партии.

Нормы отбора проб должны соответствовать ГОСТ Ю 742-64.
Недостатком такой схемы является необходимость двойного 

опробования товарного топлива:
а )  дня предварительного контроля |
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Ряс. 21. Опробование перед погрузочными бункерами.



q) Отбор проб на перепаде потока

Рис. 22. Опробование при погрузке угля из бункеров в железнодорож­
ные вагоны



б) для окончательного контроля -  перед погрузкой угля в 
железнодорожные вагоны*

Следует отметить, что этот вариант схемы является един­
ственным при опробовании товарного топлива из потока при безбун- 
керной погрузке*

Отбор проб из потока перед погрузочными бункерами дает 
возможность совыецать предварительный и окончательный контроль 
качества товарной продукции и производить в необходимых случаях 
усреднение угля, что является преимуществом этой схемы опробо­
вания.

Схемы установок для механизации отбора и обработки товар­
ных проб до бункеров изображены на рис*21*

В случае, если проборазделочная манина не может быть раз­
мещена на погрузочных бункерах, её следует устанавливать в поме­
щениях под конвейером, подапцим топливо в погрузочные бункеры* 
При этом пробы отбираются непосредственно с транспортерных лент, 
а отобранные порции самотеком поступают в пробораэделочную ма­
шину. Отходы проб элеватором возвращаются на тот же конвейер*

В случае, если пробы топлива одного сорта или марки отби­
раются с двух параллельно расположенных конвейеров, на каждом из 
них устанавливается пробоотборник, а отобранные пробы обрабаты­
ваются одной проборазделочной малиной (р и с*23, 24)* По согласо­
ванию с потребителем могут применяться следующие варианты отбо­
ра товарных проб*

I* Пробы отбираются от топлива, отгруженного за сутки*
Этот вариант рекомендуется, когда предприятие имеет одно­

го постоянного потребителя*
П* Пробы отбираются через каждый час работы предприятия 

(часовые пробы) или от каждого загруженного бункера (бункерные 
пробы)* Прк опробовании потоков концентрата можно устанавливать 
и другие интервалы*

Этот вариант рекомендуется для опробования товарного кон­
центрата углеобогатительных фабрик*

Каждая часовая (бункерная) проба обрабатывается с получе­
нием двух экземпляров лабораторных или аналитических проб* По 
одному из них определяется зольность, содержание влаги и произ­
водится предварительная оценка качества товарного топлива; вто­
рой экземпляр предназначен для составления расчетной пробы от­
гружаемой партии.



Рис. 23. Схема опробования углей, транспортиру­
емых двумя конвейерами.

Отбор проб производится двумя скрепер­
ными пробоотборниками.



Ряс. 24. Схека опробоваяяя угле», транспортиру­
емых днумя конвейерами.

Отбор проб проиаводится двумя ковшовы- 
мн пробоотборниками.



При этом необходимо учесть , что проборазделочный комплекс 
выдает готовую пробу, вес которой пропорционален весу опробован­
ного топлива. Поэтому, при выделении второго экземпляра, исполь­
зуемого для составления расчетной пробы, необходимо соблюдать 
такую пропорциональность по всем готовым часовым (бункерямм)про- 
бам. Для этого из кадкой готовой часовой (бункерной) пробы необ­
ходимо выделять одну и ту же долю, например 1 /2 , 1/3 и т*д .

После погрузки угля в вагоны из вторых экземпляров часовых 
(бункерных) проб составляется расчетная проба.

Расчетная проба образуется из тех часовых (бункерных) проб, 
которые отбираются от данной партии топлива. Составленная таким 
образом расчетная проба тщательно перемепнвается, сокращается до 
требуемого веса и делится на трн экземпляра, один из которых 
анализируется в лаборатории предприятия -  поставщика, второй -  
направляется предприятию-потребителю, третий -  хранится как ар­
битражный. По расчетной пробе в лаборатории поставщика определя­
ются все необходимые показатели качества, за исключением содержа­
ния рабочей влаги. Расчетная величина содержания рабочей влаги 
определяется как среднеарифметическое значение анализов часовых 
(бункерных) проб, которые отобраны от топлива, погруженного в 
данную партию.

При комплектовании проборазделочных мамин автоматическими 
влагомерами содержание влаги в часовых (бункерных) пробах опре­
деляется на основании показаний влагомера, а расчетное значенне- 
-  среднеарифметической величиной из часовых измерений влажности.

Описанная смена опробования применяется на ряде углеобога­
тительных фабрик Донбасса, в том числе на Чумаковской, Кальмиус- 
ской и Брянской ЦОФ. Так, например, на Брянской ЦОФ треста "Лу- 
ганскуглеобогащение” товарный концентрат опробуется по такой 
схеме с I960 года . На этой фабрике концентрат подается в две 
секции погрузочных бункеров двумя наклонными ленточными конвейе­
рами. в каждой секции находится по 5 бункеров. Распределение 
концентрата по бункерам осуществляется двумя скребковыми кон­
вейерами (по одному на каждую секцию).

Для отбора проб концентрата на двух наклонных конвейерах 
установлены скреперные пробоотборники типа ПАС. Порции пробы, 
отбираемые пробоотборниками, поступают самотеком в бункер пробо­
разделочной мавины 211-150, которая обрабатывает пробы до круп­
ности 0 ,2 -0  мм.
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Циклограмма
работы проборавделочной устоноВки на Бррнской ЦОФ.

Наименование 
узлоб проборозделоЯ’ 
над устамобки

НродолЬ^ителЬнастЬ работы (мин)

Рис. 25. Циклограмма работы проборазделочной установки на 
Брянской ЦОФ.



Проборазделочная малина установлена яа бункерах, нжке про­
боотборников. Поэтому дополнительные механизмы для подачи проб в 
мамину и удаления остатков проб не применятся.

Схема установки проборазделочного комплекса соответствует 
изображенной на рис.23. Интервал отбора порций пробоотборником» 
б мин.(2D порций в ч а с ). Конвейеры электрически сблокированы с 
соответствующими пробоотборниками.

Отобранная проба разделывается каздый час, таким образом 
каждый час известны зольность, влажность н содержание серы. Для 
определения влажности наивной выделяется экземпляр часовой про­
бы крупностью 3-0  мм. Эти данные используются для регулировки 
технологического процесса обогащения, для шихтовки концентрата 
при выгрузке из бункеров и определения качества отгружаемого то­
варного топлива.

Качество отгружаемого концентрата определяется следующим 
образом.

Получаемая каздый час проба в виде аналитического поромка 
делится пополам. Одна часть направляется в химлабораторию для 
анализа. Вторая часть хранятся в проборазделочной до тех пор, 
пока не будет выгружен бункер (или бункеры, в зависимости от 
нагрузки), от которого эта проба отобрана. После окончания за­
грузки мармрута хранящиеся в проборазделочной вторые экземпляры 
часовых проб смеииваются. Из полученной пробы выделяется 2 эк­
земпляра: один направляется на химаналнз, а второй хранятся 
как арбитражный. По пробе, поступающей в лабораторию, опреде­
ляются расчетные показатели: зольность и содержание серн, кото­
рые проставляются в удостоверении на отгруженный маршрут. Рас­
четное содержание влаги в марируте определяется как среднеариф­
метическое значение часовых проб погруженного в вагоны кон­
центрата.

Циклограмма работы проборазделочяой установки на Брянской 
Ц0$ приведена на рис. 2 5 . Такая схема опробования позволила 
совместить предварительный и окончательный контроль товарного 
концентрата и высвободить 8 человек. За время применения схе­
мы рекламаций на качество концентрата не было.

3 . Опробование угля, погруженного в железно-
--------дарам и * в&гёю-------------------------------

Возможные схемы установок для отбора проб из железнодо­
рожных вагонов представлены на рис. 7 ,8 ,9 ,ДО. Эти схемы я ме-
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тодн отбора проб яз вагонов следует применять только в тех слу­
чаях, когда невозможно отбирать пробы из потока (групповые пункты 
опробования на станциях примыкания, разрезы с погрузкой угля в 
вагоны одноковиовыми экскаваторами и д р * ).

Сравнительно высокая стоимость таких установок требует тех- 
нико-экокномических обоснований их применения в каждом конкретном 
случае.

У .  МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ ПО ВЫБОРУ ОБОРУДОВАНИЯ.
МЕСТ ЕГО УСТАНОВКИ. СХЕМ И РЕШОВ ОПРОБОВАНИЯ

При механизации и автоматизации процессов опробования на 
иахтах и углеобогатительных фабриках необходимо решить комплекс 
вопросов, основными из которых является:

X) выбор схемы и режима опробования;
2 )  выбор типа пробоотборника и проборазделочной мамины;
3 ) выбор места опробования и установки малин;
4 ) соблюдение требований техники безопасности и промышлен­

ной санитарии.

Выбор схемы и режима опробования

Схема опробования должна предусматривать получение всех 
качественных характеристик, необходимых для данного вида топли­
в а . Этими требованиями определяется аппаратурное оформление схе­
мы и выбор точек опробования. Количество оборудуемых точек конт­
роля определяется числом и качественными характеристиками сор­
тов товарной продукции, а также количеством трактов транспорти­
ровки. Резерввое оборудование для опробования следует устанавли­
вать на особо ответственных участках, где выход его из строя 
может повлечь за собой нарушение технологического процесса.

Режим опробования должен предусматривать получение проб 
от заданного количества товарной продукции или через определен­
ное время работы предприятия.

Для опробования продукции шахт и углеобогатительных фаб­
рик рекомендуются следующие режимы опробования:

X) отбор, обработка и анализ проб, отбираемых через каж­
дый час работы предприятия или от топлива, загруженного в один 
погрузочный бункер;

2 )  отбор, обработка и анализ проб от топлива, отгружаемо­
го потребителю за смену;
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3 ) отбор, обработка к анализ проб от каждого отдельного 
маршрута ( партии) топлива.

Часовое (бункерное) опробование целесообразно в тех случаях 
когда необходим предварительный контроль, по которому можно регу­
лировать технологический процесс на предприятии или осуществлять 
усреднение готовой продукция при её отгрузке. В этом случае рас­
четные пробы марируха (партии) отгружаемого предприятием топлива 
составляется из часовых (бункерных) по методике, изложенной в 
разделе 1У.

Наибольший технико-экономический эффект рассматриваемый ре­
жим опробования дает на углеобогатительных фабриках.

Перед внедрением часового режима опробования необходимо 
провести ряд технических мероприятий, которые должны обеспечить 
четкое распределение топлива по бункерам и ликвидировать возмож­
ность залегания в них угля.

Сменное или суточное опробование рекомендуется применять 
при поставке топлива одному потребителю (иахта -  фабрика; фаб­
рика -  КХЗ и д р .) .  Данный режим опробования можно применять 
как при передаче топлива потребителю ленточными конвейерами,так 
н в железнодорожных вагонах и вагонетках (шахтных и подвесных).
В тех случаях, когда по результатам анализов товарных проб пот­
ребитель регулирует технологический процесс или усредняет угли, 
товарные пробы следует отбирать ох топлива, отгружаемого за сме­
ну, а в остальных случаях -  за сутки.

Опробование марярутов (партий) топлива следует производить 
в соответствии с ГОСТ Ю742-64 на вахтах, разрезах, сортировках, 
групповых пунктах опробования, когда топливо отгружается различ­
ным потребителям.

При выборе схемы и режима опробования необходимо стремить­
ся к получению ваиболее объективных результатов определения ка­
чественных показателей угля и максимальному сокращению трудоем­
кости работ по отбору, обработке и анализу проб в каждом кон­
кретном случае.

Основными мероприятиями по выполнению этих требований
ЯВЛЯЮТСЯ!

I .  Полная механизация и автоматизация процессов отбора и 
обработки проб.

При разработке схемы опробования предпочтение должно от­
даваться отбору проб из потоков, и .  имеющиеся для этой цели
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пробоотборники позволят автоматизировать этот процесс.
В комплексе с пробоотборником должна п р и в и ться  пробора», 

делочная мамина, проба в ко тору в может подаваться самотеком млн 
еоответствущнмж транспортншш механизмами.

При опробования на предпрнятп одного я ля нескольких раз­
личных по качеству продуктов, для каждого нз которых устанавли­
вается комплексы пробоотборник -  проборазделочная майна, наибо­
лее целесообразно прненять малины для полно! раздели проб с 
автоматически измерением влажности. В этом случае получают го­
товую аналитнческув пробу для каждого продукта н результаты из­
мерения влажности. Когда влажность опробуемого продукта не мо­
жет быть нзмереиа влагомером, выделяемая мамино! проба, измель­
ченная до 3-0 им,используется для определения этого показателя 
лабораторным путем.

При опробовании угле! различных шахт (на пунктах опробова­
ния), различных сортов угля или антрацита на вахтах и сортиров­
ках, а также в ряде других случаев может быть целесообразно 
применение проборазделочных маиин, обеспечивавших получение толь­
ко лабораторно! пробы. Эти мамины следует сочетать с манинами 
для приготовления аналитических проб (МАП-2). Удаление отходов 
проб из проборазделочных маиин также должно быть механизирова­
но.

В ряде случаев необходимо определить содержание мелочи и 
крупных минеральных принесен, в связи с чем в разрабатываемой 
схеме должна быть предусмотрена механизация этого процесса. От­
бор проб в данном случае может производиться темя же пробоотбор­
никами. Порции при этом поочередно направляются в одну и другую 
пробы. Подача проб на установку для рассева и удаление остат­
ков должны быть механизированы. По согласованию с потребителем 
или с организацией, контролируюцей качество угля, для определе­
ния всех показателей может отбираться одна обцая проба.

2 . Ликвидация повторного опробования товарной продукции.
Сложнвыаяся к настоящему времени система контроля каче­

ства товарной продукции пахт и углеобогатительных фабрик факти­
чески предусматривает повторное опробование одного и того же 
топлива. Согласно ГОСТ 1137-59 топливо, отгружаемое вахтой или 
углеобогатительно! фабрикой, должно опробоваться на данном 
предприятии дважды: для предварительного и окончательного опре­
деления качества. Кроме того, предприятие-потребитель осуцест-
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вляет и контролирует качество топлива по мере его получения. Та» 
кая система контроля качества топлива вызывает неоправданно боль­
ные затраты, связанные с неоднократным опробованием и анализом 
топлива. В связи с этим представляется целесообразным усовермен» 
ствовать и распространить опыт работы некоторых предприятия Дон­
басса по новой, более прогрессивной системе организации контроля, 
гарантирующей объективное определение качества товарной продук­
ции. Эта система предусматривает:

а ) совмещение предварительного и окончательного контроля 
качества товарного концентрата углеобогатительных фабрик при пол­
ной механизации процессов опробования. Опыт работы по этой систе­
ме описав в разделе 1У на примере Брянской ЦОФ (Д онбасс);

б ) централизацию опробования рядовых и сортовых углей вахт 
на групповых пунктах, которые могут быть организованы на стан­
циях примыкания или на крупных углеобогатительных фабриках.

В этом случае товарная продукция вахт опробуется один раз 
на пункте и результаты этого опробования являются окончательными 
для поставщика и потребителя.

Централизация опробования позволяет не только объективно 
оценивать качество топлива, но и в более короткие сроки механи­
зировать процессы опробования, значительно сократить количество 
оборудования и повысить эффективность его использования.

Опыт работы ряда пунктов Донецкого бассейна при углеобо­
гатительных опробовахельных фабриках и коксохимических заводах 
(Верхне-Дуванская, Суходольская, Кальмиусская, Чумаковская ЦОФ, 
Еиакневсккй, Горловскнй, Максимовский КХЗ) свидетельствует о 
целесообразности его распространения в более иироком масштабе.

Выбор типа пробоотборника и проборазделочной маиины
При выборе пробоотборника предпочтение следует отдавать 

пробоотборникам ховиового типа, которые отбирают пробу на пере­
паде потока. Ковшовые пробоотборники более универсальны , т*х . 
позволяют отбирать пробу на перепаде потока топлива с любого 
транспортирующего механизма.

Скреперные пробоотборники следует применять в тех слу­
чаях, когда отбор проб на перепаде потока невозможен по каким- 
либо причинам.

Дента конвейеров, на которых устанавливаются скреперные 
пробоотборники, должна соединяться методом вулканизации, т .х .
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клепаные стыки могут привести к поломке пробоотборника и порыву 
ленты, а также неполному снятию ковоом угля с ленты. Сравнитель­
но высокая стоимость установок для отбора проб из вагонов тре­
бует в каждом случае технико-экономического обоснования их при­
менения. Целесообразно использовать установки на групповых опро- 
бовательных пунктах, где из железнодорожных вагонов отбираются 
пробы углей нескольких шахт. При выборе машин для опробования 
необходимо учитывать среднюю мощность опробуемого потока угля, 
его крупность и влажность.

Средняя модность потока опробуемого топлива определяется 
замером его мощности в течение суток при нормальной работе пред­
приятия. Мощность потока можно замерить 20-30 провесками топли­
ва, взятого с одного погонного метра остановленного конвейера 
или 20-30 замерами времени, необходимого для заполнения емкости 
заранее известного объема (в е с а ) .

б том случае, когда производительность предприятия еще 
не достигла проектной или намечается реконструкция и увеличе­
ние мощности потоков, за расчетную следует принимать проектную 
мощность.

Максимальная крупность кусков опробуемого топлива опреде­
ляется ситовым анализом проб угля, отобранных в течение суточ­
ной работы предприятия в местах, где будут установлены механиз­
мы для опробования. Отбор проб и ситовый анализ для этой цели 
производится в соответствии с ГОСТ 2093-59.

За максимальный размер кусков топлива условно принимают 
размер отверстий сита, на котором остаток надрешетного продукта 
не превышает 5

Максимальная влажность определяется по предельной (летней) 
норме влажности товарного топлива на данном предприятии.

Выбор места установки машин

От выбора места установки машин для опробования во многом 
зависит работоспособность комплекса и его экономическая эффек­
тивность. Пробоотборник должен устанавливаться в конце техноло­
гического процесса. При этом следует исключить подачу топлива 
без опробования. При наличии двух параллельных технологических 
секций устанавливаются два пробоотборника и одна или две пробо­
разделочные маиины.

Выбирая место установки, следует учитывать удобство д о -
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ставки проб в хин лабораторию и , по возможности, стремиться к ме­
ханизации этого процесса. Проборазделочные мамины лучие всего 
устанавливать в непосредственной близости от пробоотборников, 
чтобы проба самотеком попадала в мамину. Если такой возможно­
сти нет, то для подачи пробы следует применять механизмы, исклх^ 
чающие потерю и переизмельчение проб (ленточные питатели, скипы, 
передвижные контейнеры -  бункеры),

В случае механизации обработки проб следует учесть воз­
можность удаления отходов проб без применения ручного труда. 
Помещение, где устанавливается проборазделочное оборудование, 
должно быть освещено, иметь вентиляцию, отопление, т . е .  соответ­
ствовать требованиям техники безопасности и промсанитарии•

Во избежание поломок машины перед каждой установкой для 
отбора и разделки проб в схеме цепи аппаратов следует устано­
вить электромагниты для удаления из опробуемого топлива случай­
но попавших металлических предметов.
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