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Введение

Обогащение железных руд по масштабам производства концентратов занимает одно из ведущих мест при переработке минерального сырья. В настоящее время 90,0% добываемых руд подвергается обогащению. Его развитие характеризуется с одной стороны непрерывной интенсификацией основных и вспомогательных процессов в связи с ухудшением качества добываемых руд, а с другой – всевозрастающими требованиями к железорудным концентратам со стороны металлургических предприятий. 
К числу таких предприятий относится Полтавский горно-обогатительный комбинат (ПГОК), который расположен в Кременчугском районе Полтавской области на левом берегу реки Днепр.

Филиал «Обогатительная фабрика «Свято-Варваринская» ПрАО «ДМЗ» находится в Донецком бассейне, расположена по адресу: Донецкая область, Красноармейский район, п.г.т. Удачное, ул. Железнодорожная, 53. Р/с 26000980123521 в ДФ ПАО «Кредитпромбанк», МФО 335593, код ОКПО 34849944.

Разработка схемы технологического процесса обогащения угля и компоновка технологического оборудования произведена компанией «СЕТКО» США.

Проектная мощность фабрики по переработке рядового угля: годовая – 12000 тыс. тонн;  суточная – 33803 тонн; часовая – 1690 тонн. Зольность рядового угля – 34,89%. Общая влага рядового угля – 6,0%.

Промплощадка обогатительной фабрики вплотную примыкает к основной промплощадке ПАО «Шахтоуправление «Покровское», расположена в 12 км западнее города Красноармейска в районе с развитой сетью транспортных коммуникаций. Севернее в 7 км от промплощадки проходит автомагистраль Донецк-Красноармейск-Днепропетровск и Красноармейск-Удачное. С основной промплощадки шахты и фабрики имеется железнодорожный выход на станцию Удачная.
РАЗДЕЛ I ПОЛТАВСКИЙ ГОРНО-ОБОГАТИТЕЛЬНЫЙ КОМБИНАТ (ПГОК)
1.1. Общие сведения о Полтавском ГОКе

В состав Полтавского ГОКа входят следующие производственные объекты:

· карьер по добыче полезных ископаемых (железистых кварцитов);

· две дробильные фабрики;

·  фабрика сухой магнитной сепарации;

· две обогатительных фабрики;

· две фабрики окомкования железорудного концентрата, и ряд других вспомогательных цехов. Основные фабрики по переработке руды находятся на центральной промплощадке комбината, которая примыкает к речному порту. На территории ПГОКа намечено строительство цеха фарфорофаянсовых изделий.

Промплощадка комбината находится на южной стороне карьера на расстоянии 1 км с отметками 70 – 73 м выше уровня моря.

Электроснабжение комбината осуществляется от системы «Днепроэнерго». Технической водой комбинат обеспечивается от Днепродзержинского водохранилища, а питьевой из артезианских скважин.

1.1.1. Историческая справка о ПГОКе

В 1929 – 1930г.г. под руководством А.А. Строна была проведена детальная разведка Кременчугской магнитной аномалии с установлением и нанесением ее границ. 

В 1958 г. был выполнен первый проект Днепровского (Полтавского) ГОКа харьковским объединением «Южгипроруда» 

В 1970 г. введена первая очередь комбината с производительностью 15млн. тонн по исходной руде.

В 1978 г. было закончено строительство второй очереди комбината (общая проектная мощность комбината составляет 34 млн. тонн в год).

В период с 1975 по 1980гг. введены в эксплуатацию две фабрики по производству окатышей.

В 1981 г. Днепровский ГОК переименован в Полтавский ГОК.

В 1985 г. в юго-западной части карьера введен первый 600-метровый конвейерный подъемник с общей мощностью 16 млн. тонн руды в год.

В 2002 г. введен в эксплуатацию участок флотационной доводки концентрата, что позволило повысить массовое содержание железа в концентрате до 66,0%.

1.1.2  Характеристика рудных месторождений

С пуском Полтавского ГОКа начато промышленное освоение Кременчугской железорудной аномалии, которая простирается к северу от Днепра на расстояние около 50 км. Сейчас в районе Кременчугской аномалии располагается девять месторождений железистых кварцитов и богатых железных руд: Горишне – Плавнинское, Лавриковское, Еристовское, Белановское, Галещинское, Васильковское, Харченковское, Мануйловское и Броваровское.

Месторождения аномалии условно поделены на Южную и Северную группу. Месторождения Южной группы (Горишне – Плавнинское, Лавриковское, Еристовское, Белановское) по горно-геологическим условиям залегания и современному уровню развития горнотранспортной техники рекомендуется осваивать открытым способом, так как высота наносов над рудным телом составляет от 30 до 100 м. В этих месторождениях залегают более бедные железистые кварциты со средним содержанием железа общего от 26 до 35%.

Месторождения Северной группы имеющие глубину залегания от 150 до 500 м могут отрабатываться подземным способом. В данной группе залегают более богатые железистые кварциты со средним содержанием железа общего от 30,0 до 38,0%, а также богатые мартеновские руды с содержанием железа 58,0% и выше (Галещинское, Харченковское).

1.1.3 Характеристика сырьевой базы ПГОКа.

Сырьевой базой ПГОКа являются два месторождения: Горишне – Плавнинское и Лавриковское, разрабатываемые одним карьером и цехами горно-транспортного комплекса.

Железорудная толща месторождений представлена двумя подсвитами. Основное промышленное значение имеет первая подсвита 
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, которая состоит из трех железорудных горизонтов. Первый состоит из магнетитовых тонкослоистых кварцитов, второй – из силикатмагнетитовых среднослоистых кварцитов и третий – гематитсодержащих краснополосчатых магнетитовых кварцитов. Содержание железа общего в первом и третьем горизонте колеблется от 33,0 до 38,0%, железа магнитного от 26,0 до 29,0%. Второй горизонт более беден и содержит железа общего от 26,0 до 29,0%, железа магнитного – от 18,0 до 24,0%.

Вторая подсвита 
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 бедная и содержит железа общего около 27,0%, железа магнитного – 17,0%.

Руды месторождения относятся к тонковкрапленным. Размер зерен магнетита колеблется от 0,01 до 0,1 мм, преобладающим является размер 0,06 – 0,08 мм. Руды подразделяются на семь типов. Текстура всех типов руд полосчатая. В рудных слоях магнетит образует сплошные, ленточные и ветвистые агрегаты. 

Физико-механические свойства руды следующие:

Плотность, кг/м3 





3500 – 3600

Крепость по шкале Протодьяконова, %

    14 – 16

Удельный вес дробленной руды (0 – 25), кг/м3

2300

Естественная влажность, %



      1 – 2

Абразивность руды 



весьма высокая.

1.1.4 Минералогический состав железного концентрата

Исследованиями минералогического состава концентрата выявлено, что он розубоживается сростками магнетита с нерудными минералами, в подавляющем большинстве с кварцем. Наряду с этим, имеются и зерна нерудного минерала с тонкой вкрапленностью магнетита (до 5мкм), которые в сочетании со сростками оказывают влияние на качество товарного концентрата. В незначительном количестве в концентрате присутствуют: сидерит, железистые силикаты, зерна раскрытого кварца.

Минеральный состав железного концентрата характеризуется следующими показателями:

· содержание общего железа 64,2%

· раскрытых зерен магнетита –89,0%

· богатых сростков – 3,3%

· бедных сростков – 3,0%

· раскрытых зерен кварца –2,1%

· гидроокислов – 1,1%

· сидеритов и силикатов –1,5%

С увеличением степени измельчения увеличивается коэрцитивная сила и остаточная индукция магнетита, что затрудняет очистку последнего от сростков и нерудных частиц.

1.2. Характеристика горнотранспортного комплекса

1.2.1 Краткая характеристика карьера

Горнотранспортный комплекс состоит из карьера (рудника), транспортного и железнодорожного цеха. Производительность карьера составляет 20 – 24 млн. тонн руды в год. Добываются железистые магнетитовые кварциты со средним содержанием железа общего 32,0%, магнитного – 24,0%. Запасы руды по карьеру составляют 1,7 млрд. тонн, в том числе пачки
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 – 1,0 млрд. тонн и пачки – 
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 – 0,7 млрд. тонн.

Габариты карьера 

проектные

на 01.01.2000г.
на 2009г.

– длина по поверхности, м

7650


5500

– ширина, м



2800


1800

– глубина, м



700


280

Работа на карьере полностью механизирована, выемка рыхлых вскрышных пород ведется комбинировано. Вдоль западного борта карьера размещено 10 отвалов железнодорожной и автомобильной вывозки высотой около 80 м, в которых заскладированы окисленные, труднообогатимые или некондиционные руды. Имеется два отвала с восточной стороны высотою 70 м, в одном из которых заскладированы смешанные руды, а во втором – пески. 

В карьере имеются 9 перекачивающих станций, которые откачивают 2000 м3 воды в час.

Горные работы в карьере ведутся системой уступов и рабочих площадок, на следующих 17 горизонтах: +50м;  +38м;  +26м; +14м; 0м; -15м; -30м; -45м; -60м; -75м; -90м; -98м; -105м; -120м; -135м; -147м; -160м. Из них первые 3 – вскрышные, остальные – смешанные.

Объем вскрышных работ равен 26 млн м3  в год.

Добытый объем пустой породы, приходящейся на единицу объема полезного ископаемого, представляет собой коэффициент вскрыши. На ПГОКе он составляет – 0,7.

Подготовка и выемка рудоскальной горной массы осуществляется буровзрывным способом горизонтальными слоями, для чего бурятся скважины глубиной 16 – 18 м и шагом 4х4, 5х5, 6х6 м, в зависимости от крепости породы. Взрыв производится раз в неделю, по пятницам, в 13часов.

1.2.2 Оборудование карьера

Работы на карьерах полностью механизированы, бурение скважин для буровзрывных работ производят буровыми станками СБШ-250, объем бурения 600 тыс.п.м в год. Буровой станок СБШ-250 предназначен для бурения вертикальных и наклонных скважин в породах средней крепости и крепких. Разрушение породы осуществляется шарошечным долотом, во время вращения которого, при постоянном усилении подачи, зубья  шарошек скалывают и раздавливают горную породу. Разрушенная горная порода удаляется сжатым воздухом или воздушной смесью, поступающей в скважину по пустотелым буровым штангам. На станках имеются гидро- и пневмосистемы, пылеулавливающие установки, машинное помещение, электрооборудование, кабина машиниста с пультовым управлением и ходовое оборудование.

Техническая характеристика бурового станка СБШ-250 

	Глубина бурения, м
	32

	Высота станка с поднятой мачтой, м
	15,3

	Длина станка, м
	3,63

	Масса станка, т
	70

	Производительность в смену, м
	40-60

	Мощность двигателя, кВт
	384


// Вставить фото (схему) и характеристику бурового станка 
Вымоечно-погрузочные работы в забоях, на перегрузочных площадках и отвалообразовании производятся мощными экскаваторами типа ЭКГ и ЭШ с ковшами вместимостью 6; 8; 10; 12,5 и 15м3. Применение экскаваторов типа ЭКГ с нижним и верхними захватами позволили одновременно производить снятие горной массы с нижнего и верхнего уступов.

Технологическая характеристика экскаватора ЭКГ–8-И

	Вместимость ковша, м3
	8

	Длина стрелы, м
	6,3; 10

	Длина рукоятки, м
	13,35

	Радиус черпания, м
	11,43

	Высота черпания, м
	18,4

	Радиус выгрузки, м
	13,5

	Скорость подъема ковша, м/сек
	0,94

	Ширина гусениц, м
	1,1-1,4

	Скорость передвижения, км/час
	0,42

	Масса, т
	337


// Вставить фото (схему) и характеристику экскаватора 
Зачистка подъездов к экскаваторам, строительство и поддержание автодорог, подготовка земляного полотна железнодорожных путей выполняется бульдозерами на базе трактора ДЭТ–250, Т–330, Д–335А, а также грейдерами и скреперами.

1.2.3 Транспортировка горной массы и характеристика транспортных средств.

Транспортировка горной массы выполняется комбинированным способом с использованием автомобильного, конвейерного и железнодорожного транспорта.

Руды и вскрышные породы из забоя вывозятся автомобилями до перегрузочных площадок, где экскаваторами перегружаются в железнодорожный транспорт и вывозятся соответственно – руда на ОФ №1 для дальнейшей переработки, а пустые породы – на отвалы и на дробильные установки, для переработки на щебень.

// Вставить фото (схему) и характеристику автомобилей
Горнотранспортный цех оснащен мощными большегрузными автомобилями «Белаз» и «Komatsu» грузоподъемностью до 120 т и перевозит ежегодно 60,0 млн. т горной массы. В цехе имеются автоколонны, различающиеся по маркам автомашин и их грузоподъемности:

Железнодорожный цех перевозит ежегодно 54,0 млн. т горной массы и вывозит на внешние станции 6,0 млн. т готовой продукции. Цех оснащен тепловозами ТЭМ–3 и ЧМЭ–3 и думпкарами вместимостью 105 тонн.

Мировой практикой доказано, что при глубине карьера ниже 300 м традиционными видами транспорта – автомобильным и железнодорожным или их комбинацией достичь эффективной и экономичной эксплуатации карьера невозможно. Применение поточно-конвейерного транспорта является оптимальной альтернативой при разработке глубоких карьеров.

1.3. Дробильная фабрика

1.3.1 Общая характеристика дробильной фабрики.

Дроблением и измельчением называются процессы разрушения кусков полезного ископаемого на более мелкие зерна под действием внешних сил. Условно считают, что при дроблении получаются зерна крупностью более 5 мм, а при измельчении – менее 5 мм.

В зависимости от крупности исходного и дробленого продукта различают крупное, среднее и мелкое дробление.

// Привести классификацию видов дробления в зависимости от крупности

Дробильная фабрика состоит из:

· корпуса крупного дробления;

· двух корпусов среднего и мелкого дробления;
· двух корпусов сухой магнитной сепарации.
В корпусе крупного дробления находятся две конусные дробилки ККД – 1500/180, в которые подается исходная руда с предельной крупностью 1200 мм в двух измерениях и с крупностью на разгрузке 300 – 0 мм. 

В корпусах среднего и мелкого дробления – по семь конусных дробилок КСД–2200 (с крупностью руды на разгрузке 75 – 0 мм) и дробилок КМДТ–2200Т (с крупностью руды на разгрузке 20 – 0 мм), оборудованными 15 трактами.

Два корпуса магнитной сепарации с 12 трактами, которые оборудованы для предварительного обогащения малорудных кварцитов ленточными магнитными и барабанными сепараторами 2ПБС-90/250, обеспечивающими сухое обогащение всей исходной руды с повышением содержания железа в дробленом продукте на 1,0 – 1,5%.

Отвальные хвосты сухой магнитной сепарации в виде строительного щебня в количестве более 8,0% от исходной руды или порядка 2 млн. т конвейерами подаются на склад для реализации в качестве товарной продукции.

1.3.2 Основные требования к исходной руде

Сырая железная руда (магнетитовые кварциты) транспортируется на дробильную фабрику раздельно 
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Предварительная крупность кусков магнетитовой руды должна быть не более 1200мм в двух измерениях. Наличие в руде металла, дерева и других предметов не допускается. Верхний предел по массовой доле железа не ограничивается. Поставляемые на  дробильную фабрику руды пачки 
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 должны иметь массовую долю железа не менее 14% в каждой разновидности.

1.3.3 Крупное дробление.

При крупном дроблении диаметр исходного продукта не должен превышать 1200 мм в двух измерениях, дробленного 350 мм.

В корпусе крупного дробления установлены две дробилки ККД-1500/180, которые обеспечивают производительность до 34млн т в год.

// Привести эскиз дробилки крупного дробления и принцип ее работы, указать различие между открытым и замкнутым циклом дробления, и в каком режиме работает ККД
1.3.4 Среднее и мелкое дробление руды

В корпусе среднего и мелкого дробления установлены дробилки с разгрузочной щелью 15 – 30 мм (для среднего дробления) и короткоконусные дробилки с разгрузочной щелью 5 – 15 мм (для мелкого дробления).

// Привести эскиз дробилки КСД или КМД; их отличие от дробилок ККД; описать принцип их работы, и в каком цикле работают, указать размер разгрузочного отверстия
1.3.5 Сухая магнитная сепарация 

Исходная руда крупностью (20-0мм) подвергается грохочению на грохотах (тип грохота) по классу +10мм. Надрешетный продукт грохочения обогащается на ленточных сепараторах (тип сепаратора). Подрешетный продукт обогащается на барабанных сепараторах (тип сепаратора). Магнитный продукт ленточных сепараторов подается на дробление в дробилки «BARMAC». Содержание класса +20мм в дробленной руде не более 4%. Производительность каскада 600-700т/час. Объединенный продукт дробления и промпродукт барабанных сепараторов системой конвейеров подается в бункера ОФ, отвальные хвосты ленточного и барабанного сепараторов – на склад сухих хвостов.

// Привести эскиз ленточного магнитного и сухого барабанного сепаратора, принцип их работы, принцип работы дробилки «BARMAC», их установленное количество)
1.3.6 Описание технологической схемы дробильной фабрики 

Технологическая схема дробильной фабрики имеет вид


// Описать технологическую схему ДФ с указанием типа применяемого оборудования

//Например: Исходная руда поступает в дробилки ККД–1500/180, работающие в открытом цикле, на первую стадию крупного дробления. Максимальный кусок исходной руды 1200 мм в двух измерениях, дробленной – 300 мм. 

Дробленая руда после первой стадии дробления конвейером подается в дробилки КСД – 2200, работающие также в открытом цикле на вторую стадию дробления. Крупность руды после среднего дробления составляет 75 мм.

Дробленая руда конвейером подается на предварительное грохочение по классу 20 мм, осуществляемое на грохоте (тип грохота). Надрешетный продукт поступает на третью стадию мелкого дробления… и т.д. ///
1.4 Обогатительная фабрика

1.4.1 Общие сведения

Основным видом продукции обогатительной фабрики является железорудный концентрат, в состав которого входят минералы: магнетит, сидерит, гематит, кремний, кальций, силикаты. Концентрат должен отвечать следующим требованиям:

	Наименование показателей
	Норма
	Допустимое сменное отклонение

	Массовая доля железа общего, %
	64.3
	-0.5

	Массовая доля класса минус 53мкм, %
	94.0
	+1.5

	Массовая доля двуокиси кремния, %
	8.9
	+0.8

	Плотность пульпы, %
	45.0
	+15


Обогатительная фабрика состоит из 13 технологических секций расположенных в двух корпусах обогащения.

В корпусе №1 на 8 технологических секциях перерабатывается бедная руда пачки 
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3

2

К

. Четырехстадиальное измельчение и классификация дробленой руды происходит последовательно в комплексе агрегатов: стержневая мельница – двухспиральный классификатор – шаровая мельница, а затем две шаровые мельницы с гидроциклонами. Мелющие тела соответственно: стержни, шары 100 мм, 60 мм, цыльпебсы (металлические параболические тела размером 20 – 28 мм).

Мокрое обогащение производится на двух стадиях магнитной сепарации (пбм– 90/250) и трех приемах магнитогидравлической сепарации (МГС–5).

// Вставить фото (схему) и характеристику магнитной сепарации 
Первая стадия магнитной сепарации исключена. Технологическая схема обеспечивает получение из бедной пачки 
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 с содержанием железа общего 29,93% (после СМС) концентрата с содержанием железа общего 62,0% при измельчении  до содержания 92,5 – 95,5% класса –53мкм.

В корпусе №2 на 5 технологических секциях перерабатывается богатая руда пачки 
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. Трехстадиальное измельчение и классификация дробленой руды происходит в следующем комплексе агрегатов: шаровая мельница – односпиральный классификатор – шаровая мельница – I стадия, и две шаровые мельницы с гидроциклонами – II и III стадии. Мелющие тела соответственно: шары 100 мм, 60 мм, цыльпебсы.

Мокрое обогащение производится на двух стадиях магнитной сепарации (пбм– 90/250) и трех приемах магнитогидравлической сепарации (МГС–9). 

// Вставить фото (схему) и характеристику магнитогидравлической сепарации 
Технологическая схема позволяет получать из руд пачки 
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 с содержанием железа общего 34,95% (после СМС) концентрат с содержанием железа общего 65,5% (при измельчении 92,5 – 95,5% класса –53мкм).

1.4.2 Измельчение и классификация

Дробленая руда через подбункерные телескопические питатели (для устранения сегрегации руды по крупности, в работе должно быть не менее 3х питателей) по конвейеру поступает в стержневую мельницу 1-й стадии измельчения МСЦ–3,6х5,5 на 1 – 8 секциях. Контроль количества руды поступающей в стержневую мельницу производится путем взвешивания ее на тензометрических весах типа 1954АВ-10.

Стержневая загрузка составляет 40% от объема мельницы, т.е. вес стержней 130 т. Диаметр загружаемых стержней – 100 мм. Переклассификация стержней производится один раз в десять суток, с догрузкой стержней через 5 суток.

Расход стержней в одну погрузку 20 т из расчета 3,6 т в сутки на мельницу. Удельный расход стержней составляет 2,8 кг/т произведенного концентрата. Плотность пульпы в разгрузке стержневой мельницы поддерживается 2500-2600 г/л, что соответствует 82 – 84% твердого.

Контроль подачи воды в мельницу осуществляется автоматически, расходомерами.
//Привести эскиз мельницы и принцип ее работы

Слив стержневой мельницы поступает в двуспиральный классификатор, работающий в замкнутом цикле с шаровой мельницей МШР 4,0х5,0. Исходным продуктом для нее являются пески классификатора, при этом производительность мельницы зависит от циркулярной нагрузки, которая не должна превышать 700% (в среднем составляет 250-350%).

Шаровая загрузка мельницы составляет 45% от объема (мельница МШР 4,0х5,0) , вес шаров –114 т). Диаметр догружаемых шаров 100 мм. Догрузка шаров производится из расчета 2,5 кг/т концентрата или 3,0 т в сутки на одну мельницу. Плотность пульпы в разгрузке шаровой мельницы II стадии поддерживается 2350-2450 г/л.

Регулировка плотности слива классификатора производится подачей воды в желоба разгрузок мельниц первой и второй стадии измельчения.

Плотность слива классификатора 1500-1700 г/л или 48-58%.

Массовая доля класса минус 74 мкм в сливе классификатора 45-55%.

//Привести эскиз спирального классификатора и принцип его работы

Мельницы МШЦ 4,0х5,5 III, IV стадии работают в замкнутом цикле с гидроциклонами d=500 мм. Производительность мельниц зависит от циркуляционных нагрузок.

Шаровая загрузка мельниц составляет 40% от объема, вес шаров 114 – 115 т. Загрузка шаров производится раз в сутки из расчета 2,2 кг/т для III стадии и 1,6 кг/т производимого концентрата для IV стадии. Диаметр шаров для III стадии измельчения 60 мм и размер параболических тел для IV стадии 20-28 мм.

Плотность слива мельниц III стадии измельчения 2000-2300 г/л (62-66% твердого), мельниц IV стадии измельчения 2000-2200 г/л (62-65% твердого).

Массовая доля класса минус 53 мкм в сливе мельницы III стадии 40-50%, IV стадии 70-80%.

//Привести эскиз гидроциклона и принцип его работы

1.4.3 Магнито-гидравлическая сепарация 

Исходным продуктом магнитной гидросепарации I-го приема являются пески магнитных дешламаторов I приема, хвосты магнитной сепарации третьей стадии.

Питанием гидросепарации II приема является пески магнитных дешламаторов II приема; питанием МГС III приема –пески МГС II приема, питанием МГС IV приема  промпродукт третьей стадии магнитной сепарации.

Пульпа при входе в МГС проходит через намагничивающие аппараты, что способствует флокуляции магнитных частиц и увеличивает скорость их осаждения. Плотность питания МГС 1050-1140 г/л, до 20% твердого.

В целях получения бедных по массовой доле железа сливов, идущих в отвал, необходимо выдерживать плотность песков МГС 1900-2000 г/л, т.е. 60-65% твердого для I приема; 1700-1900 г/л. т.е. 55-60% твердого для II приема МГС; 1650-1750 г/л т.е. 50-56% твердого для III приема и 1500-1700 г/л или 42-52% твердого при обесшламливании концентрата.

Контроль плотности песков МГС осуществляется с помощью «Автоматической системы контроля и регулирования уровня магнетита в дешламаторах».

1.4.4 II и III стадия магнитной сепарации

Питание второй стадии магнитной сепарации всех секций являются пески магнитных гидросепараторов I-го приема, питанием III стадии магнитной сепарации – пески МГС III приема.

4.5 Магнитная дешламация

Магнитная дешламация применяется для сброса тонкозернистых немагнитных частиц в хвостовой желоб.

Питанием дешламаторов I и II приемов служат соответственно сливы гидроциклонов после III и IV стадии измельчения.

// Вставить фото (схему) и характеристику применяемого магнитного дешламатора и описать принцип его работы

1.4.6 Описание технологической схемы обогащения секций №1 – 8

Технологическая схема обогащения секций 1 – 8 имеет вид

1.5 производство окатышей

Цех производства окатышей состоит из 4 технологических линий производительностью 2,5 млн.т окатышей в год каждая. Оборудование американской фирмы «Аллис Чалмерс» системы решетка – трубчатая печь – кольцевой охладитель.

1.5.1 Сырье для производства окатышей

Для производства окатышей используется концентрат, доломитизированный известняк, бентонит, торф, лигносульфонат и газообразное топливо. Концентрат подается на фабрику в виде пульпы с содержанием твердого 40 – 60%. Крупность концентрата – содержание класса –0,053мм составляет 92,0 – 96,0%, содержание железа – 64,5%, кремния – 8,9 – 9,0%.

Для обжига окатышей применяется природный газ с теплотворной способностью 8500ккал/нм3.

1.5.2 Фильтрование концентрата

Концентрат по трубопроводам поступает в сгуститель концентрата и далее через пульподелитель подается на вакуумфильтры для обезвоживания. Каждая из 4-х линий оснащена десятью вакуумфильтрами. Влажность отфильтрованного концентрата составляет 9,5 –10,5%. 9 вакуумнасосов фирмы «NFSH» на каждой технологической линии создают вакуум 0,84 – 0,86 мм водяного столба.

// Вставить фото (схему) и характеристику вакуумфильтров 
Системой ленточных конвейеров концентрат подается в дозировочные бункеры отделения окомкования.

1.5.3 Дозировка компонентов шихты и приготовление сырых окатышей

Для приготовления 1т окатышей требуется 1100кг концентрата. Регулировка количества подаваемых материалов осуществляется автоматически: концентрата при помощи дискового питателя; известняка, бентонита и связующих добавок – при помощи автоматических весодозаторов. Сырье подается на конвейер, где производится смешивание компонентов шихты при помощи роторных смесителей. Далее шихта направляется в барабанные окомкователи БК, которые окомковывают влажную смесь в серые окатыши – размером 9,5-16мм. Окомкователь работает в замкнутом цикле с грохотом.

// Вставить фото (схему) и характеристику барабанного окомкователя
Материал, выходящий из барабанов, подвергается грохочению по классу 9,5мм. Подрешетный продукт возвращается в барабан для прохождения процесса окомкования. Сырые окатыши (более 9,5мм) подаются конвейером на роликовый грохот укладчик, где дополнительно отделяется мелочь, а крупные окатыши укладываются на колосники движущейся решетки равномерным слоем, высотой 180мм.

1.5.4 Сушка и обжиг сырых окатышей

Движущаяся решетка предназначена для передвижения слоя сырых окатышей через три стадии термообработки: I-сушка в восходящем потоке (t=400оС), II- в нисходящем потоке (t=400оС), III- предварительный нагрев в нисходящем потоке (t=1040оС).

Основная цель этой стадии – упрочнение окатышей. Предварительно подогретые окатыши попадают во вращающуюся печь для окончательного обжига. Для обжига применяют природный газ. Вследствие вращения печи происходит постоянное вращение и пересыпание слоя окатышей и равномерный их обжиг при температуре 12600С. Вращением трубчатой печи перемещают продукт по всей длине и разгружают его в кольцевой охладитель.

// Вставить фото (схему) и характеристику трубы-сушилки
Кольцевой охладитель – конвейерная решетка в виде кольца, разделенного на две зоны: зона рекупирационного охлаждения и зона окончательного охлаждения. Окатыши попадают из печи через грохот в охладитель. Грохот удаляет спеки окатышей. В зоне окончательного охлаждения окатыши охлаждаются до температуры 1200С и попадают в бункер, потом из двух вибропитателей попадают на конвейер и транспортируются на склад готовой продукции.

РАЗДЕЛ II ОФ «Свято-Варваринская» 
2.1. Сырьевая база ОФ «Свято-Варваринская» 
Филиал  «Обогатительная фабрика «Свято-Варваринская» ПрАО «ДМЗ», построена по проекту института ГОАО «Луганскгипрошахт» в соответствии со схемой технологических процессов и компоновкой технологического оборудования, разработанными компанией «СЕТКО» США. 

Фабрика введена в эксплуатацию в 2010 г. и предназначена для обогащения рядовых углей ПАО «Шахтоуправление «Покровское».

Филиал «Обогатительная фабрика «Свято-Варваринская» ПрАО «ДМЗ» предназначена обогащать коксующий уголь марки «К» в количестве 12000 тыс. тонн по проекту.

Сырьевая база филиала «Обогатительная фабрика «Свято-Варваринская» ПрАО «ДМЗ» представлена в таблице 2.1.

Таблица 2.1 – Показатели сырьевой базы ОФ «Свято-Варваринская» 
	№

п/п
	Государственные предприятия, холдинговые компании, ОАО, ЗАО
	Шахты,

шахтоуправления
	Марка

угля
	Поступление рядовых углей

	
	
	
	
	тысяч

тонн
	%

участия
	зола 
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, %
	сера 
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, %
	влага 
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t

W

, %

	Июль-декабрь 2010 г.

	1
	ПАО
	Шахтоуправление 

«Покровское»
	«К»
	2152,49
	100%
	43,33
	0,5
	6,13

	Плановые на 2011 г.

	2
	ПАО 
	Шахтоуправление 

«Покровское»
	«К»
	6030
	100%
	39,9
	0,75
	8,5



Гранулометрические и фракционные составы по машинным классам рядового угля шахты-поставщика представлены, соответственно, в таблицах 1.2-1.4.

Таблица 2.2 – Гранулометрический состав рядового угля ОФ «Свято-Варваринская» 
	Класс, мм
	Выход 
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, %
	Зольность 
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	+100
	1,82
	74,6

	50-100
	7,99
	74,0

	25-50
	10,27
	68,5 

	13-25
	10,84
	56,3

	Итого +13
	30,92
	66,0

	6-13
	20,42
	42,2

	3-6
	9,58
	32,1

	1-3
	17,0
	24,8

	Итого 1-13
	47,0
	33,85

	0,5-1,0
	6,55
	20,0

	0,25-0,5
	5,84
	20,8

	 0,25-1,0
	12,39
	20,38

	0,125-0,25
	3,58
	23,9

	0,063-0,125
	1,46
	24,8

	0,045-0,063
	0,87
	30,6

	-0,045
	3,78
	41,13

	0,0-0,25
	9,69
	31,36

	Итого 0-1
	22,08
	25,2

	Всего
	100,0
	41,88


Таблица 2.3 – Фракционный состав рядового угля ОФ «Свято-Варваринская» 
	Плотность фракций,

кг/м3
	Выход, 
[image: image17.wmf].

ôð

g

,%
	Выход, 
[image: image18.wmf].

ïð

g

,%
	Зольность 
[image: image19.wmf]d

A

,%

	Крупный машинный класс +13 мм

	-1300
	20,06
	6,2
	3,2

	1300-1400
	6,24
	1,93
	10,0

	1400-1500
	2,76
	0,85
	19,5

	1500-1600
	1,06
	0,33
	29,8

	1600-1800
	2,55
	0,79
	43,2

	+1800
	67,33
	20,82
	87,5

	Итого
	100,0
	30,92
	62,13

	Мелкий машинный класс 1-13 мм

	-1300
	49,55
	23,29
	3,0

	1300-1400
	10,51
	4,94
	9,8

	1400-1500
	3,0
	1,41
	18,9

	1500-1600
	2,03
	0,95
	26,2

	1600-1800
	2,25
	1,06
	38,2

	+1800
	32,66
	15,35
	84,3

	Итого
	100,0
	47,0
	32,01

	Класс 0-1 мм

	-1300
	4,37
	0,97
	3,2

	1300-1400
	47,02
	10,39
	8,2

	1400-1500
	14,84
	3,28
	15,3

	1500-1600
	5,33
	1,18
	22,5

	1600-1800
	5,05
	1,11
	33,1

	+1800
	23,39
	5,15
	76,3

	Итого
	100,0
	22,08
	26,93

	Всего
	-
	100,0
	40,2


2.2. Технология обогащения углей на ОФ «Свято-Варваринская» 
Рядовой уголь крупностью 0-200 мм системой ленточных конвейеров поступает из крытого аккумулятора рядового угля в главный корпус на грохоты рядового угля для мокрой классификации. Вода на  грохоты рядового угля для классификации и транспортировки подрешетного продукта поступает от магнитных сепараторов 1-ой стадии обогащения и по трубопроводам осветленной воды.
// Вставить фото (схему) и характеристику грохотов

Надрешетный продукт грохотов рядового угля крупностью +13 мм поступает в загрузочную часть ванны тяжелосредных сепараторов 1-ой стадии, обогащения, в которых происходит его разделение по плотности в тяжелосредной суспензии на легкую (концентрат) и тяжелую («микст») фракции.
// Вставить фото (схему) и характеристику  тяжелосредных сепараторов 

Концентрат транспортным потоком кондиционной суспензии (далее КС) движется к разгрузочному желобу, где разгружается на сита предварительного сброса суспензии и затем – на двухситные грохоты для отмывки магнетита и обезвоживания.

Концентрат крупностью +25 мм с верхнего сита этих грохотов разгружается на ленточный конвейер и направляется в отгрузку.

Концентрат крупностью 13-25 мм с нижнего сита грохота крупного концентрата направляется в вибрационные фильтрующие центрифуги “Tema” для окончательного обезвоживания. Обезвоженный концентрат разгружается на конвейер центрифуги временно выведены из технологической линии).
// Вставить фото (схему) и характеристику  центрифуги  
Потонувший продукт тяжелосредного сепаратора («микст»)  пластинчатым конвейером разгружается на двухситные грохоты для обезвоживания и отмывки магнетита.
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Рисунок 2.1 - Технологическая схема обогащения углей филиала 

«Обогатительная фабрика «Свято-Варваринская» ПрАО «ДМЗ»

Обезвоженный «микст» разгружается на конвейер или, при необходимости, направляется на вторую стадию обогащения в тяжелосредные сепараторы 2-й стадии обогащения, для выделения промпродукта.

Промпродукт поступает для отмывки магнетита на односитные грохоты рядового и далее направляется на дробление в валковую для раскрытия сростков. Дробленный промпродукт направляется на переобогащение, для чего поступает в зумпфы, откуда насосами  перекачивается на грохоты мокрой классификации рядового угля.
Отходы тяжелосредных сепараторов 2-й стадии, после отмывки магнетита и обезвоживания на грохотах, разгружаются на конвейер.

КС схемы тяжелосредного обогащения крупного угля с сит сброса суспензии  и дренажной части грохотов поступает в зумпфы КС, соответственно и насосами КС  подается в ванны тяжелосредных сепараторов двумя потоками: восходящим (вертикальным) и транспортным (горизонтальным). 

Во время работы сепаратора суспензия в ванну подается постоянно. Она необходима для поддержания утяжелителя во взвешенном состоянии (вертикальный поток), транспортирования всплывшего концентрата или промпродукта (транспортный поток) и обеспечения постоянного уровня суспензии с переливом.

Часть КС непрерывно поступает в зумпф некондиционной суспензии (далее НКС) для удаления мелкого угольного шлама и загрязняющих минеральных примесей, поступающих в кондиционную суспензию с классифицирующих грохотов в ванне тяжелосредных сепараторов.

НКС с промывочной части грохотов  собирается в отдельные зумпфы НКС  и насосами НКС подается на магнитные сепараторы для регенерации. Регенерация служит для возврата в систему магнетита и обесшламливания суспензии.
// Вставить фото (схему) и характеристику  магнитных сепараторов для регенерации
Слив магнитного сепаратора поступает на ополаскивание грохотов отходов, либо в зумпфы мелкого угля  для разбавления шламов.

Магнетитовый концентрат сепаратора  поступает в зумпф КС 1-ой стадии обогащения.

Магнетитовый концентрат сепараторов поступает в зумпфы кондиционной суспензии 2-й стадии обогащения.

Слив магнитных сепараторов поступает для ополаскивания на грохоты рядового угля.

Контроль и регулирование плотности тяжелой суспензии в процессе ее приготовления и при обогащении осуществляется автоматически при помощи систем поддержания плотности тяжелосредной суспензии.

Добавочная осветленная вода подается в зумпфы КС для поддержания заданной плотности и уровня суспензии насосами путем открытия автоматических задвижек на трубопроводах подачи осветленной воды.

Магнетит подается в зумпфы КС по трубопроводам от гидроциклонов подпиточной суспензии для восполнения потерь магнетита с продуктами обогащения.

Обезвоживание класса 13-200 мм

Обезвоживание концентрата тяжелосредных сепараторов 1-ой стадии обогащения крупностью 13-25 мм осуществляется в вибрационных  центрифугах крупного концентрата “Tema”. Обезвоженный концентрат центрифуг совместно с концентратом тяжелосредных сепараторов крупностью +25 мм с верхнего сита грохотов  поступает на ленточный конвейер и системой ленточных конвейеров транспортируется к ж.д. погрузочным бункерам.

Фугат центрифуг  самотеком поступает в зумпфы питания гидроциклонов-классификаторов 1-ой стадии.

Промпродукт класса +13 мм, выделяемый в тяжелосредных сепараторах 2-й стадии обогащения, поступает на отмывку магнетита на односитные грохоты и направляется на дробление в валковые дробилки.

Дробленный промпродукт поступает в зумпфы продукта дробилки , в которые постоянно подается осветленная вода для разбавления питания и обеспечения работы насосов. Насосами дробленный промпродукт подается на грохоты мокрой классификации рядового угля для переобогащения.

Ленточным конвейером транспортируются обезвоженные отходы тяжелосредных сепараторов 2-й стадии обогащения, а также обезвоженный «микст» тяжелосредных сепараторов 1-ой стадии обогащения при ведении процесса обогащения крупного угля +13 мм в одну стадию.

Дешламация класса 0-13 мм

Подрешетный продукт грохотов рядового угля, крупностью 0-13 мм  самотеком поступает на дешламационные дуговые для обезвоживания и дешламации. Надрешетный продукт дуговых сит направляется на дешламационные грохоты, где происходит разделение материала по крупности 1,0 мм.

Надрешетный продукт дешламационных грохотов крупностью 1-13 мм направляется в зумпф кондиционной суспензии тяжелосредных гидроциклонов, а шлам крупностью 0-1,0 мм – в зумпф питания гидроциклонов-классификаторов 1-ой стадии.

// Вставить фото (схему) и характеристику  гидроциклонов-классификаторов
Подрешетный продукт дешламационных сит и грохотов собирается в желоб подрешетного продукта и самотеком поступает в зумпфы питания гидроциклонов-классификаторов 1-ой стадии (поз. 1D5/1, 1D6/1, 2D5/1, 2D6/1).

Обогащение класса 1-13 мм 
Частично обезвоженный надрешетный материал дешламационных грохотов крупностью 1-13 мм поступает в зумпфы кондиционной суспензии ТС циклонов 1-ой стадии обогащения. Кондиционная суспензия (далее КС) совместно с материалом подается насосами в ТС циклоны 1-ой стадии обогащения диаметром 710 мм.
// Вставить фото (схему) и характеристику  тяжелосредных ( ТС)  циклонов
Слив (концентрат) ТС циклонов разгружается в приемный короб, где делится на два потока и самотеком поступает на дуговые сита и грохоты концентрата ТС циклонов. На дуговых ситах происходит сброс основной массы суспензии, на грохотах – отмывка магнетита и частичное обезвоживание концентрата.
// Вставить фото (схему) и характеристику дугового сита 
Дренаж КС производится на первой половине грохота. Подрешетные продукты дуговых сит и дренажных секций грохотов  поступают в зумпфы КС.  

На второй половине грохота по его длине производится отмывка магнетита от концентрата. Получаемая разбавленная суспензия направляется в зумпфы некондиционной суспензии (далее НКС).

Предварительно обезвоженный и промытый концентрат с грохотов поступает в вибрационные центрифуги “Tema” для окончательного обезвоживания. Обезвоженный концентрат разгружается на ленточный конвейер.

Фугат центрифуг концентрата ТС циклонов самотеком поступает в зумпфы НКС.

Пески («микст») ТС циклонов 1-ой стадии обогащения поступают на дуговые сита, а затем – на грохоты «микста» ТС циклонной  для отмывки магнетита и обезвоживания. Обезвоженный «микст» направляется в зумпфы питания ТС циклонов 2-й стадии обогащения, либо на конвейер отходов.

«Микст» ТС циклонов 1-ой стадии обогащения и КС служат питанием ТС циклонов 2-ой стадии обогащения диаметром 610 мм.

Слив (промпродукт) ТС циклонов 2-й стадии обогащения поступает через общий распределительный короб на дуговые сита и грохоты промпродукта ТС циклонов. Грохоты предназначены для отмывки магнетита и предварительного обезвоживания промпродукта.

Частично обезвоженный промпродукт поступает в центрифуги промпродукта “Tema”  для окончательного обезвоживания. Обезвоженный промпродукт поступает на ленточный конвейер.

Фугат центрифуг промпродукта ТС циклонов  самотеком поступает в зумпфы НКС.

Пески (отходы) ТС циклонов 2-й стадии обогащения поступают на дуговые сита и грохоты отходов. Грохоты предназначены для отмывки магнетита и обезвоживания отходов. После обезвоживания отходы ТС циклонов разгружаются на ленточный конвейер.

Подрешетный продукт промывочной секции грохотов поступает в зумпфы некондиционной суспензии, откуда насосами перекачивается в распределительную коробку, а затем в магнитные сепараторы для регенерации магнетитовой суспензии.

Слив магнитных сепараторов поступает через ливневые брызгала на ополаскивание грохотов  или в зумпфы для разбавления шламов.

Магнетитовый концентрат сепараторов поступает в зумпфы КС.
Подрешетный продукт промывочной секции грохотов промпродукта и отходов поступает в зумпфы некондиционной суспензии,  откуда насосами перекачивается в ванны магнитных сепараторов  для регенерации магнетитовой суспензии.

 Слив магнитных сепараторов поступает на промывку грохотов отходов  или в зумпфы для разбавления шламов.

Магнетитовый концентрат сепараторов поступает в зумпфы КС схемы обогащения «микста».

Контроль и регулирование плотности тяжелой суспензии осуществляется автоматически при помощи систем поддержания плотности тяжелосредной суспензии.

Добавочная осветленная вода подается в зумпфы КС для поддержания уровня насосами путем открытия автоматических задвижек на трубопроводах подачи осветленной воды.

Магнетит подается в эти же зумпфы по трубопроводам от гидроциклонов подпиточной суспензии для восполнения потерь магнетита с продуктами обогащения.

Обезвоживание класса 1-13 мм
Концентрат ТС циклонов с грохотов поступает в горизонтальные вибрационные фильтрующие центрифуги “Tema” для окончательного обезвоживания.

Питанием центрифуг является надрешетный продукт грохотов концентрата, центрифуг  - продукт грохотов концентрата.

Обезвоженный концентрат разгружается на ленточный конвейер.

Фугат центрифуг  самотеком поступает в зумпф НКС, фугат центрифуг  – в зумпф НКС.
Промпродукт ТС циклонов разгружается с грохотов в центрифуги промпродукта  для окончательного обезвоживания.

Обезвоженный промпродукт разгружается на ленточный  конвейер , а фугат центрифуг отводится в зумпфы НКС.

Отходы ТС циклонов схемы обогащения «микста» и «микст» ТС циклонов 1-ой стадии при обогащении мелкого класса 1-13 мм в одну стадию после обезвоживания и отмывки магнетита на грохотах по разгрузочным течкам поступают на конвейер и далее системой ленточных конвейеров – на станцию погрузки отходов № 1.

Гидроклассификация

Шламы крупностью 0-1 мм из зумпфов насосами  подаются в блоки гидроциклонов-классификаторов 1-ой стадии, где происходит разделение материала по крупности 0,2 мм.

 Слив гидроциклонов-классификаторов 1-ой стадии крупностью 0-0,2 мм совместно с подрешетным материалом дуговых сит самотеком поступает в зумпфы питания гидроциклонов-классификаторов 2-ой стадии.
Пески гидроциклонов-классификаторов 1-ой стадии крупностью 0,2-1,0 мм поступают в гидроклассификаторы «Кроссфлоу» для обогащения в восходящем потоке воды.
// Вставить фото (схему) и характеристику гидроклассификатора «Кроссфлоу»
Концентрат гидроклассификаторов предварительно обезвоживается на дуговых ситах и совместно с пенным продуктом песковой флотации поступает в осадительно-фильтрующие центрифуги «Декантер, где происходит окончательное обезвоживание концентрата.
// Вставить фото (схему) и характеристику центрифуги «Декантер, 
Обезвоженный концентрат поступает на ленточный конвейер.

Фугат осадительной и фильтрующей секции центрифуг мелкого концентрата поступает в зумпфы.

Отходы гидроклассификаторов самотеком поступают на высокочастотные грохоты тонких отходов, обезвоженный продукт которых поступает на конвейер отходов.
Флотация класса 0-0,2 мм

Слив гидроциклонов-классификаторов 1-ой стадии и подрешетный материал дуговых сит самотеком поступают в зумпфы питания гидроциклонов-классификаторов 2-ой стадии. Насосами шламы крупностью 0-0,2 мм подаются для разделения по крупности 0,04 мм в блоки гидроциклонов-классификаторов 2-ой стадии.
Слив гидроциклонов 2-ой стадии крупностью 0-0,04 мм поступают для обогащения на флотационные колонны сливной флотации , а пески крупностью 0,04-0,2 мм – во флотационные колонны песковой флотации.
// Вставить фото (схему) и характеристику флотационных колонн
Пенный продукт песковой флотации (флотоконцентрат), после пеногашения, направляется для обезвоживания в осадительно-фильтрующие центрифуги «Декантер».

Флотоконцентрат сливной флотации (0-0,04 мм) и фугат зумпфа фильтрующей секции центрифуг «Декантер» поступает в зумпфы питания гипербарфильтров.

Хвосты флотации самотеком направляются в радиальные сгустители  для сгущения и дальнейшего обезвоживания.

Предусмотрена схема работы флотации с перечисткой флотохвостов. При работе первой секцией фабрики флотохвосты флотоколонн направляются в зумпфы насосами подаются на блок гидроциклонов-классификаторов второй стадии (30 штук), продукты которых являются питанием перечистной флотации на флотоколоннах.
Гипербарфильтры

Питанием гипербарфильтров служит пенный продукт (концентрат) сливной флотации, который самотеком поступает в зумпфы питания гипербарфильтров, совместно с фугатом фильтрующей секции центрифуг «Декантер», который подается насосами.

В зумпфах питания гипербарфильтров установлены мешалки для усреднения питания и поддержания частиц во взвешенном состоянии.

Питание в фильтровальные лотки гипербарфильтров подается двумя насосами, установленными последовательно.

Уровень суспензии поддерживается с помощью датчика уровня лотка путем изменения числа оборотов насосов питания гипербарфильтров.
// Вставить фото (схему) и характеристику гипербарфильтров
Обезвоживание (образование «кека») происходит в связи с разницей в давлении между суспензией (давление внутри резервуара) и атмосферой на поверхности фильтровальной ячейки на вращающихся сегментообразных дисках, обтянутых фильтровальным полотном и погруженных в фильтровальный лоток.

Между фильтровальными дисками на днище фильтровального лотка расположена горизонтальная лопастная мешалка для поддержания суспензии во взвешенном состоянии.

Фильтрат выводится через фильтровальную ячейку, трубу для фильтрата, уплотнительные диски, диски управления, головку управления и подключенный к ним трубопровод из напорной камеры в сепаратор для фильтрата для устранения разницы давления. Весь фильтрат собирается в зумпф фильтрата гипербарфильтров и поступает в статические сгустители.

Кек гипербарфильтров разгружается транспортером через выгрузной шлюз и поступает на ленточный конвейер.
Вода на гипербарфильтры подается насосами высокого давления для чистки фильтровальной сетки и насосами низкого давления для промывки смотровых окон и приборов.

Сжатый воздух подается в напорную емкость и трубу Snap-Blow гипербарфильтров от компрессоров гипербарфильтров через воздушные ресиверы для создания и поддержания рабочего давления в резервуарах.

Сгущение отходов (тонких илов)

Питанием статических сгустителей является фугат осадительной секции центрифуг «Декантер», подситный высокочастотных грохотов,  отходы песковой и сливной флотации, а также фильтрат ленточного фильтр-пресса (ЛФП). В трубу  питания сгустителей дробно подаются флокулянты.

Сгущенный продукт статических сгустителей (осадок) насосами подается во флокулянты для смешивания с анионным флокулянтом, а оттуда – в распределитель питания ЛФП.
// Вставить фото (схему) и характеристику ленточного фильтр-пресса 
Катионный флокулянт подается непосредственно в трубу питания ЛФП.

Слив сгустителей (осветленная вода) через перелив самотеком поступает в бак осветленной воды, откуда перекачивается в оборотный цикл водоснабжения на технологические нужды фабрики.

Обезвоженный кек ЛФП разгружается на породный конвейер, а фильтрат самотеком поступает в статические сгустители.

В целом технологическая схема филиала «Обогатительная фабрика «Свято-Варваринская» ПрАО «ДМЗ»  складывается из следующих процессов:

· Технологический процесс «Подготовка машинных классов»;

· Технологический процесс «Обогащение крупного машинного класса»;

· Технологический процесс «Обогащение мелкого машинного класса»;

· Технологический процесс «Обогащение крупнозернистого шлама»;

· Технологический процесс «Обогащение мелкозернистого шлама»;

· Технологический процесс «Обогащение тонкозернистого шлама»;

· Технологический процесс «Осветление оборотной воды».
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