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 چکیده:

توان اگزوز فن مکنده بردانه بندی محصول آسیاها، بازیابی وعیار وگوگرد کنسانتره نهایی کارخانه ( بررسی رابطه 1

 مگنتیت

های انجام شده، مشخص گردیده است که میان توان اگزوز فن آسیاهای خشک و دانه بندی محصول خروجی در بررسی

یابد. با توجه محصول نیز کاهش می 80Kای مستقیم برقرار است. به عبارت دیگر با کاهش توان اگزوز فن، از آسیاها رابطه

های خشک، مشخص شده است های انجام شده از خوراک، کنسانتره، محصول میانی و باطله جداکنندهبرداریبه نمونه

جهت تعیین ابعاد بهینه، که حداکثر کنسانتره دارد.  بندی تاثیر زیادی در افزایش بازیابی و کاهش گوگردکه کاهش دانه

های ابعادی داشته باشد، از مدار خشک کارخانه فرآوری مگنتیت نمونه بازیابی و حداقل عیار گوگرد را در این بخش

 درصد است و میزان 1میکرون( بیش از  75تر از برداری انجام گرفت. نتایج نشان داد درصد گوگرد مواد نرمه )کوچک

یابد و میزان بازیابی آهن به است. با درشت شدن مواد، عیار گوگرد به شدت افزایش می %50تر از بازیابی آنها کم

یابد که درصد افزایش می 5/3تا  1میکرون از میزان  500یابد. عیار گوگرد برای مواد درشت تر از کنسانتره کاهش می

میکرون  1000تر از گوگرد در کنسانتره مربوط به بخش ابعادی درشتبیش از عیار مجاز کنسانتره است. بیشترین سهم 

در مرحله بعد، توان به میزان مناسبی از گوگرد در کنسانتره رسید. است. بنابراین با حذف یا کاهش این بخش ابعادی می

لف اگزوز فن تعیین های مخترابطه بین توان اگزوز فن آسیا و کیفیت محصول خروجی و تناژ مدار آسیا کنی، در توان

واحد  40محصول خروجی آسیاها حدوداً  80K، 1500تا  2000گردید. نتایج نشان دادند که با کاهش توان اگزوز فن از 

یابد. این کاهش توان اگزوز فن پیامد منفی کاهش تناژ ورودی را به دنبال دارد که میزان آن در هر کدام از کاهش می

توجه به موارد بالا، درحال حاضر میزان گوگرد موجوددرکنسانتره سنگ آهن تاثیر متفاوت بود. با آسیاهای خشک 

با توجه به نتایج حاصل از آسیاهای نیمه خودشکن که کاهش توان . مستقیم در فروش رفتن و یا نرفتن کنسانتره دارد

 تا 50 وکاهش 3 و 2 های شمارهتن بر ساعتی در تناژ ورودی به آسیا 200 تا 150 باعث کاهش 1500 تا 2100 اگزوز فن از



واحدی دردانه   40  کاهش این مقدار توان اگزوز فن باعث کاهش  حدوداً. می شود 1 تن برساعتی درآسیای شماره 100

درصد را برای کارخانه تغلیظ در نظر بگیریم در حالت متوسط  55 اگر بازیابی وزنی حدوداً . بندی خروجی آسیا می شود

تن بر   230 تن بر ساعت درتناژ ورودی به سه آسیا ازدست می رودکه برابراست با 425 اگزوز فن، مقداربا کاهش توان 

بنابراین شاید بهترین روش آن باشد تا اولاً به سادگی ذرات درشتتر   .میلیون تومان درساعت 2/36 ساعت کنسانتره و

و ثانیاً کنسانتره آهن با روشهای معمول فلوتاسیون میلیمتر را در ورودی جداکننده های مغناطیسی حذف گردند  1 از

 .سولفورزدایی گردد

 گهرصنعتی گل–( پایش عملکرد آستر با طرح غیریکنواخت آسیای نیمه خودشکن شرکت معدنی 2

متر  05/2متر و طول  9گهر از سه آسیای خودشکن خشک با قطر در مدار آسیاکنی شرکت معدنی و صنعتی گل

 کنند. با ساخت آسترهای غیریکنواخت کف)طرح دوم(، نصب آنها در آسیایکه به طور موازی کار میشود استفاده می

گلوله در دو مرحله انجام گرفت.  ٪6انجام شد و تبدیل این آسیا به نیمه خودشکن با شارژ  1شماره 

ن داد ارتفاع آستر در ها نشابررسی. تازمانتعویض،نحوهسایشآنهاموردبررسیقرارگرفت 2 ازابتداینصبآسترهایطرح

ساعت قبل از موعد  700مقاطع با سایش زیاد هنوز به میزان بحرانی برای تعویض نرسیده بود و تعویض آستر حداقل 

افزایش پیدا  ٪18در مقایسه با شرایط قبل از تغییرات، بیش از انجام شده است. ظرفیت آسیا پس از شارژ گلوله، 

ماه  4 بندی محصول دربیش ازودوم آستر میزان ظرفیت ورودی به آسیا ودانه جهت مقایسه عملکرد طرح اول  .کرد

پس ازاضافه شدن گلوله به . مورد بررسی قرارگرفت 1 پس ازاضافه شدن گلوله به هردو طرح اول و دوم در آسیای

 80Pن برساعت وت 493 ظرفیت ورودی به آسیا برابر( 1392 مرداد 31 تا 92 فروردین 20) آسیای باآسترهای طرح دوم

 19 تا 92 آذر 4) میکرون بود در حالی که پس ازاضافه شدن گلوله به آسیای با آسترهای طرح اول 529 آسیا برابر

بنابراین این . باشدمیکرون می 527 آسیا برابر 80Pتن برساعت و 433 ظرفیت ورودی به آسیا برابر( 1393 فروردین

گیری آسترهای سائیده اندازه.دهد عملکرد آسیاباوجود طرح دوم آستر بهتراز طرح اول بوده است نتایج نشان می

تر است ولی همچنان ناحیه مرکزی شده طرح دوم نشان دادکه الگوی سایش آسترها نسبت به طرح اول یکنواخت

تعویض، طرح سوم ارائه شد.  آسیا دارای بیشترین سایش است. جهت افزایش عمر آسترها و ارتفاع یکنواخت درزمان

سانتیمتر در وسط آسیا افزایش داده شد. تفاوت  15 درابتدای آستر اول تا  5/12 در این طرح عرض بالابر از میزان 

ای ارتفاع آسترها است تا امکان جدا نشینی ذرات در دو بخش دیگراین طرح آستربا طرح دوم، استفاده ازتغییر پله

 . ببردانتهایی آسیا را ازبین 

سازی طرح آسترهای دیواره ورودی و خروجی آسیاهای نیمه خودشکن وری عملیات خردایش با بهینه( افزایش بهره3

 گهرشرکت معدنی و صنعتی گل



باشد که باجایگزینی های مهم درصنعت فرآوریمواد میخودشکن یکی ازپیشرفت آوری آسیاهای خودشکن و نیمهفن

ای وعملیاتی را حذف نموده های سرمایهای ازهزینهشکنی وآسیاکنی، بخش عمدهسنگبه جای چند مرحله عملیات 

ای شکل هستند که برای ایجاد عمل قفل دیواره ورودی و خروجی آسیاهای خشک دارای آسترهای بزرگ گوه. است

یل حجم بالا، کارایی اند. این آسترها به دلشدگی بار و در معرض هوای خروجی قرار دادن محصول در آسیا طراحی شده

گری مشکل، مصرف زیاد آستر و جابجایی دشوار، زمان نصب طولانی و قراضه بیشتری را تحمیل آسیاکنی کم، ریخته

ها، اقدامی صورت گرفت تا بتوان حجم مفید و کنند. بنابراین با تغییر طرح این آسترها و کوچک شدن حجم آنمی

 ر را کاهش داد. کارایی آسیاکنی را افزایش و مصرف آست

ای است، با توجه به اینکه یکی از عوامل کاهش خردایش در آسیاهای خشک، برخورد بار خردکننده به آسترهای گوه

ی ورودی و خروجی آسیا، کاهش داده شد تا طول مؤثر بین یک سوم از ارتفاع هر کدام از آسترهای درونی دیواره

کاهش  Cحذف و ارتفاع Eیج پایش آزمایشگاهی نشان داد در حالتی که آستر کننده، افزایش یابد. نتاآسترهای پراکنده

یابد. گیرد و در نتیجه نرخ خردایش افزایش مییابد، بخش بیشتری از طول آسیا تحت ضربه و خردایش بار قرار میمی

 آسترهای شعاعی افزایش داده شد. درنهایت، طرح جدید برای فراهم کردن قفل شدگی مواد ارتفاع

قطعه کاهش 4به  5خودشکن خشک مجدداً طراحی شدند که طی آن تعداد آسترهای دیواره از آسترهایدیوارهآسیاینیمه

در مرحله ابتدایی ساخت، . کاهشیافت( نسبی) درصد 28 هانیزدرحدودحجمآنتن کمتر و 10یافت. وزن کل این آسترها 

( ساخته شد و به طور Gو  C ،E ،Fهای موقعیت یک سری از قطاع آسترهای ورودی و خروجی )یک سری از آستر

آزمایشی در یکی از آسیاها نصب گردید. پس از این نصب آزمایشی اصلاحاتی برای تولید انبوه در نظر گرفته شد. پس 

گری انجام از نهایی شدن تغییرات و اصلاح آسترها، تولید انبوه آسترهای دیواره ورودی و خروجی توسط شرکت ریخته

 نصب شدند. 1در آسیای شماره  08/02/93این آسترها در تاریخ  در نهایتگرفت. 

یکی از مواردی که همواره در تعویض آسترهای دیواره ورودی  :1نتایج حاصل از اجرای طرح آسترهای شعاعی در آسیای 

 وص درشهریورهای قبلی به خصدردوره. ها استشود، افت شدید تناژ پس از تعویض این آسترو خروجی مشاهده می

 1 در این دوره نیز تناژ ورودی به خط .پس ازتعویض آستردیواره،کاهشی شدید درتناژ ورودی به آسیا مشاهده شد 92

تن درساعت  363 که پس ازتعویض، به مقدار 388 تا تعویض آسترهای دیواره ورودی وخروجی برابر با 94 ازابتدای سال

که نشان داد درآسترهای جدید دیواره ورودی وخروجی شعاعی کاهش کمتری در تناژ ورودی به آسیارخ  .کاهش یافت

پس ازتعویض آسترهای کف  1 توان گفت، تناژ ورودی به خطداده است. در نهایت در مورد نتیجه کار این آسترها می

اما اگر  .تن برساعت بود458به طورمتوسط 20/8/94ودرحالی که آسترهای دیواره شعاعی درآسیا قرار داشتند، تاتاریخ 

دهی ابعاد بحرانی به آسیا بهعلت خوراک) های ماه مرداد حساب شودمیزان تناژ ورودی به آسیا بدون درنظر گرفتن داده

توان گفت پس از نصب آسترهای شعاعی، تناژ خوراک به طور کلی می .تن برساعت بود467،برابربا(ازطریق سرندگریزلی

های قبل، سر به سر شده است. در مورد دانه بندی محصول خروجی از آسیا و درصد بار به آسیا نسبت به دوره ورودی



، در دوره ای که آسترهای دیواره شعاعی در آسیا نصب شده است شاهد ریز تر شدن محصول 1برگشتی آسیای شماره 

 آسیا و کاهش درصد بار برگشتی بوده ایم.

توان انتظار داشت که د سایش آسترهای طرح جدید شعاعی درمقایسه با آسترهای قدیمی میهمچنین با توجه به رون

حتی اجرای برخی اصلاحات  .برابر( خواهدبود 2عمرآسترهای طرح جدید نسبت به طرح قدیمی بسیار بیشتر)تا میزان 

گلوله نیستند( و اعمال برخی مانند تغییر جنس آسترها به ضد سایش )به دلیل اینکه آسترهای شعاعی در معرض ضربه 

نکات طراحی باعث افزایش بیشتر عمر این آسترها نیز خواهد گشت که در نهایت باعث کاهش قابل ملاحظه زمان لازم 

 برای تعویض این آسترها می گردد.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


