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1 WSTEP

11 Przedmiot normy Przedmiotem normy jest po-
dziat i zasady wykonania schematéw zaktadow prze-

robki mechanicznej wegla kamiennego
12 Okredlenia — wg PN-89/G-01051

2 PODZIAL

Rozrozma sie dwa podstawowe rodzaje schematow
— schemat technologiczny1l,
— schemat maszynowy

W zaleznosci od potrzeb zaleca sie opracowanie in-

nych schematéw, np
— pogladowo-ofertowych,
— przeptywu materiatow,
— obiegu cieczy,
— rurociggow

3 ZASADY WYKONANIA SCHEMATOW

31 Ukfad schematu i rozmieszczenie operacji Gtow-

ne operacje technologiczne nalezy rozmieszcza¢ w ukta-
dzie poziomym dla wszystkich proceséw wystepujacych
w danym zakladzie przerobki mechanicznej, w za-
leznosci od zakresu wzbogacania i typu wzbogacanego
wegla

Operacje nalezy grupowa¢ w sekcjach technologicz-
nych z nagtdbwkami w goérnej czesci schematu, przy
czym wszystkie operacje nalezace do danej sekcji po-
winny byc pokazane ponizej

Rozmieszczenie operacji w sekcji powinno byc takie,
aby wielko$¢ produktu zmniejszata sie od gory ku
dotowi

Zalecane tytuty sekcji technologicznych

a) przygotowanie wegla,

b) wzbogacanie

— phuczka ziarnowa,
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— pluczka miatowa,

— flotacja,

Cc) operacje uzupeiniajace

— odwadnianie,

— klasyfikacja koncowa,

— zageszczanie,

— suszenie,

d) skfadowanie i zatadunek produktow

Na koncu schematu technologicznego zaleca sie
umieszcza¢ tabele zawierajagcg charakterystyke oraz
przeznaczenie produktéw koricowych zakladu

32 Budowa schematéw Caly proces technologiczny
lub poszczegblne jego operacje oraz maszyny i urzadze-
nia powinny byc na schematach przedstawione w po-
staci prostokatow lub symboli graficznych, rysowane
grubg linig

Na schemacie pogladowo-ofertowym sekcje technolo-
giczne lub operacje powinny byc wpisane w odpowied-
ni prostokgt Na pozostatych schematach wg rozdz 2
symbole graficzne maszyn i urzadzen powinny byc
zgodne z BN-81/1750-01

33 Oznaczenie przeptywu materiatow Linie przepty-
wu materiatdw powinny byc poziome lub pionowe Na-
lezy je doprowadza¢ do prostokatow lub graficznych
symboli maszyn i urzadzehA z gory lub z lewej strony,
a odprowadza¢ z dotu albo ze strony prawej

Linie przeptywu materiatbw powinny byc odpowied-
nio zréznicowane gruboscig od linii prostokatow i sym-
boli graficznych maszyn i urzadzen W zaleznosci od
potrzeb oznaczenie rodzaju przeptywajgcego materiatu
powinno byc zgodne z BN-81/1750-01

taczenie sie linii przeptywu materiatdw powinno byc
zaznaczone kropka o $rednicy wiekszej od grubosci
linii

W miejscach, w ktoérych fgczenie sie materiatow nie
wystepuje, a linie przecinajg sie, przeciecia powinny
byc oznaczone tukiem Zaleca sie, aby tuki byly na
liniach poziomych lub pionowych, konsekwentnie po
tej samej stronie linii
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Kierunek przeptywu materiatu nalezy zaznaezyc za
pomocg strzatek na linii  Strzatki nalezy umieszczaé
przy doprowadzeniu linii do prostokata lub symbolu
maszyny (urzadzenia) oraz przed #gczeniem sie linii,
tak réwniez dodatkowo na dtugich limach

34 Oznaczenia wydajnosci

— wydainosc nalezy podawac jako liczbe wyrazong
w t/h — bez tej |ednostki,

— wartos¢ liczbowa wydajnosci nominalnej lub pro-
icktowanei nalezy poda¢ nad poziomg limg przeptywu
materiatu lub z lewei strony linii pionowej

— wartos¢ liczbowa wydajnosci szczytowej lub ma-
ksymalnej nalezy podawac¢ w nawiasach kwadratowych
pod limg pozioma (w zasadzie na schemacie maszyno-
wym) lub z prawej strony linii pionowej

35 Oznaczenia na schemacie technologicznym

a) Dla opracowan ofertowych, publikacji technicznych
itp /ulecg sie¢ na schemacie technologicznym procesy,
wezly technologiczne i ewentualnie gtéwne maszyny
podawa¢ w postaci prostokatow potaczonych liniami
przeptywu materiatow Prostokaty powinny byc takiej
wielkosci aby opis (nazwa procesu, operacji klasa ziar-
nowa nadawy wymiar charakterystyczny itp ) miescit
sie wewnatrz

b) Dla projektow techmczno-roboczych zaleca sie wy-

— symbole gtownych maszyn i urzadzedn wraz
z oznaczeniem ich liczby oraz typu i wielkosci, wzgled-
nie parametru charakterystycznego, np wielkosci oczka
przesiewacza

— opisy wydajnosci i ilosci przeptywajacych mate-
rialbw np obcigzenie nominalne operacji (maszyny)
— w ilosci czesci statych (t/h) icieczy (mZh) oraz klasy
ziarnowe

W oznaczeniu klasy ziarnowej wymiar ziarna wiek-
szego powinien byc podany pierwszy, np 80 —50 mm,
10 - 0 mm

Ponadto w tak rozbudowanych schematach technolo-
gicznych nalezy stosowa¢ ogolne wymagania podane
w31l- 34

36 Oznaczenia na schemacie maszynowym Na sche-
macie maszynowym nalezy podawa¢ symbole graficzne
maszyn i urzadzen oraz linie przeptywu materiatdw
wg 31 —34, a ponadto wydajnosci nominalne i ma-
ksymalne, rodzaje przeptywajacych materiatléw oraz
sktad ziarnowy nadawy na zakiad i wychody produk-
tow

Do projektow technicznych schematy maszynowe
moga byc wykonywane wg potrzeb i wymagan odbior-
cow rozbudowane dla sekcji technologicznych, np po-
kazujacych peing liczbe zastosowanych maszyn i urzg-
dzen, pelng numeracje urzadzen, klap, armatury itp
Zaleca sie numer maszyny i urzadzenia umieszcza¢

konywanie schematéw technologicznych szczegdto- obok symbolu graficznego z limg odniesienia do tego
wych zawierajgcych symbolu
KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujaca norme — Gtéwne Biuro Studiéw i Pro
tektou Przerébki Wegla SEPARATOR Katowice
2 Istotne zmiany w stosunku do BN-79/1750-03
a) zmieniono liczbe rodzg|. w schematéw oraz usunieto okresie
ma
b| zmieniono przyktady schematéw
3 Normy zwigzane
PN-89/G-01051 Przerébka mechaniczna wegl i kamiennego Nazwy
i okreslenia
PN-81/1750-01 Przerébka mechaniczna wegla kamiennego Symbole
graficzne

4 Dokumenty miedzynarodowe
ISO 924 1975 — Coal preparation plant — Principles and conven
tions for Howsheets — norma merytorycznie zgodna
BS 7567 1985 — Preparation of flowsheets tor the design of coal
preparation plant
5 Autorzy projektu normy inz Zdzistaw Kaminski mgr inz
Jozcl Strychalski — Gtéwne Biuro Studiéw i Projektéw Przerébki
Wegla SEPARATOR Katowice
6 Przyklady schematéw Przyktady kreslenia schematéw dla za-
ktadoéw przerébki mechanicznej wegla podano na rys [ 1i 12
Na schematach jiodanc sg wydajnosci poszczegdlnych operacji
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Rys 1 1 Schemat technologiczny



Przygotowanie wegla

Rt

Klasa ziarnowa Wycl

mm 3
+125 5
125- 63 5
63- 315 10
315- 16 0
16-05 40
-0,5 20
100

2 Wsehc!'j wz olgacania zawiesinowego maksymalny
wychod produktow wynosi
Koncentrat

By 1)
3 w sekeji flotacji maksymalny wychod wynosi
K trat 85
53pssy %/
4 Pmknocniclze obéegi 1urzre];dzeni_a wymagane
SR Do schemacie 5@ wiyin

5 Wszystkie wielko$ci wydajnosci odpowiadaja
okresleniom podanym “w p 12
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Operacje uzupetniajace

Rys |2 Schemat maszynowy

Sktadowanie izatadunek produktéw

50t 501 sol
315 63 125
3L5mm [63mm
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