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(57) 1. Способ проверки степени точности
или надежности средств измерения, ис-
пользуемых при измерении одной или бо-
лее характеристик сыпучего материала,
включающий этапы измерения одной или
более характеристик сыпучего материала
с помощью средств измерения, о т л и -
ч а ю щ и й с я тем, что одновременно
измеряют одну или более переменных, не
зависимых от средств измерения харак-
теристик сыпучего материала, но прямо
или косвенно влияющих на нормальную
работу средств измерения и на точность
или надежность результатов, полученных
средствами измерения, и сравнивают од-
ну из этих переменных с соответствую-
щим эталоном.

2. Устройство для проверки степени
точности или надежности средств изме-
рения, используемого для измерения од-
ной или более характеристик сыпучего
материала, содержащее первое средство
для измерения одной или более характе-

ристик сыпучего материала, о т л и ч а -
ю щ е е с я тем, что оно снабжено
вторым средством для одновременного из-
мерения одной или более переменных, не
зависимых от первого средства, но кото-
рые прямо или косвенно влияют на нор-
мальную работу первого средства и на
точность или надежность результатов, по-
лученных первым средством, и третьим
средством для сравнения измерений, по-
лученных вторым средством с соответст-
вующим эталоном.

3. Устройство по п.2, о т л и ч а ю -
щ е е с я тем, что оно снабжено четвер-
тым средством для индикации текущего
состояния всех критичных контролируе-
мых переменных и измерений.

4. Устройство для проверки степени
точности или надежности средств, исполь-
зуемых для извлечения пробы из сыпуче-
го материала, содержащее первое средст-
во для извлечения пробы из сыпучего ма-
териала, о т л и ч а ю щ е е с я тем,
что оно снабжено вторым средством для
одновременного измерения одной или
более переменных, не зависимых от
первого средства, но которые прямо или
косвенно влияют на нормальную работу
первого средства и на точность или на-
дежность извлечения пробы первым
средством, и третьим средством для
сравнения измерений, полученных вто-
рым средством с соответствующим эта-
лоном.
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Изобретение относится к обпасти из-
мерения и определения различных харак-
теристик у гаких сыпучих материалов, как
бокситы, элементарная сера, фосфаты,
гипс, известняк, цемент, железная руда,
гранулы железной руды, кукуруза, пшени-
ца и прочие зерновые, сахар, уголь, бу-
рый уголь, торф, антрацит, отходы произ-
водства, сточные промышленные воды,
древесная кора и щепа, бумага, особенно
в процессе выполнения погрузочно-разг-
рузочных и обрабатывающих операций.

Известен способ проверки степени
точности или надежности средств изме-
рения, используемых при измерении од-
ной или более характеристик сыпучего
материала (см. Хан Г А Опробование, конт-
роль и автоматизация процесса обогаще-
ния. - М>% ГНТИ литературы по черной и
цветной металлургии. - 1958. - С.348,
349. - Рис. 162). Указанный способ вклю-
чает этапы измерения одной или более
характеристик сыпучего материала с по-
мощью средств измерения.

Известный способ не позволяет опре-
делить степень точности или надежности
средств измерения, которые испытывают
на себе отрицательное влияние со сторо-
ны переменных, оказывающих влияние на
степень точности или надежности средств
измерения.

В основу изобретения поставлена за-
дача создать такой способ проверки сте-
пени точности или надежности средств
измерения одной или более характерис-
тик сыпучего материала, который путем
исключения отрицательного влияния со
стороны переменных, обеспечивает воз-
можным подтверждать степень точности
или надежности результатов, полученных
в ходе измерения различных характерис-
тик сыпучего материала, одновременно
сравнивать измеренные рабочие перемен-
ные и переменные окружающей среды с
одним или более соответствующими эта-
лонами, а также одновременно сравни-
вать как измеренную характеристику, так
и результаты, полученные в ходе измере-
ния переменных, связанных с используе-
мым для измерения характеристик сыпу-
чего материала устройством с одним или
более соответствующими эталонами.

Поставленная задача решается тем,
что посредством способа проверки сте-
пени точности или надежности средств
измерения, используемых при измерении
одной или более характеристик сыпучего
материала, включающего этапы измере-
ния одной или более характеристик сыпу-
чего материала с помощью средств из-

мерения, одновременно измеряют одну или
более переменных, не зависимых от
средств измерения характеристик сыпу-
чего материала, но прямо или косвенно

5 влияющих на нормальную работу средств
измерения и на точность или надежность
результатов, полученных средствами из-
мерения, и сравнивают одну из этих пе-
ременных с соответствующим.

10 Известен способ проверки степени
точности или надежности средств для изв-
лечения пробы из определенной массы
сыпучего материала (см. Хан Г.А. Опро-
бование, контроль и автоматизация про-

15 цесса обогащения. - М.: ГНГИ литерату-
ры по черной и цветной металлургии. -
1958. - С.348, 349. - Рис. 162). Указан-
ный способ включает этапы физического
извлечения приращения из этой опреде-

20 ленной массы сыпучего материала.
Указанный способ, как наиболее близ-

кий по совокупности признаков к заявляе-
мому, выбран в качестве протошпа.

Известный способ не позволяет про-
25 верить степень точности или надежности

средств для извлечения приращения из
определенной массы сыпучего материа-
ла, которые испытывают на себе отрица-
тельное влияние со стороны переменных,

30 оказывающих влияние на степень точнос-
ти или надежности средств извлечения.

В основу изобретения поставлена за-
дача создать такой способ проверки сте-
пени точности или надежности средств

35 для извлечения пробы из определенной
массы сыпучего материала, который пу-
тем исключения отрицательного влияния
со стороны переменных, обеспечивает
возможным подтверждать степень точнос-

40 ти или надежности средств взятия алик-
вотной пробы, одновременно сравнивать
измеренные рабочие переменные и пере-
менное окружающей среды с одним или
более соответствующими эталонами.

45 Поставленная задача решается тем,
что посредством способа проверки сте-
пени точности или надежности средств
для извлечения пробы из определенной
массы сыпучего материала, включающе-

50 го этапы физического извлечения прира-
щения из этой определенной массы, од-
новременно измеряют одну или более пе-
ременных окружающей среды или рабо-
чих переменных, которые прямо или кос-

55 венно влияют на нормальную работу
средств извлечения и влияют на точность
или надежность пробы, получаемой пос-
редством средств извлечения.

Кроме того, в способе проверки сте-
пени точности или надежности средств
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для извлечения пробы из определенной
массы сыпучего материала приращение
извлекают из определенной массы сыпу-
чего материала в виде струи.

Известно устройство для проверки сте-
пени точности или надежности средств
измерения, используемого для измерения
одной или более характеристик сыпучего
материала (см. Хан Г.А. Опробование, конт-
роль и автоматизация процесса обогаще-
ния. - М.: ГНТИ литературы по черной и
цветной металлургии. - 1958. - С348,
349. - Рис. 162). Указанное устройство
содержит первое средство для измерения
одной или более характеристик сыпучего
материала.

Указанное устройство является наи-
более близким к заявляемому по сово-
купности признаков, в связи с чем оно
выбрано в качестве прототипа.

Известное устройство не позволяет
проверить степень точности или надеж-
ности средств измерения, которые испы-
тывают на себе отрицательное влияние
со стороны переменных, оказывающих
влияние на степень точности или надеж-
ности средств измерения.

В основу изобретения поставлена за-
дача создать устройство проверки степе-
ни точности или надежности средств из-
мерения одной или более характеристик
сыпучего материала, которое путем иск-
лючения отрицательного влияния со сто-
роны переменных, обеспечивает возмож-
ным подтверждать степень точности или
надежности результатов, полученных в ходе
измерения различных характеристик сы-
пучего материала, одновременно сравни-
вать измеренные рабочие переменные и
переменные окружающей среды с одним
или более соответствующими эталонами,
а также одновременно сравнивать как из-
меренную характеристику, так и резуль-
таты, полученные в ходе измерения пере-
менных, связанных с используемым для
измерения характеристик сыпучего мате-
риала устройством с одним или более
соответствующими эталонами.

Поставленная задача решается тем,
что устройство для проверки степени точ-
ности или надежности средств измере-
ния, используемого для измерения одной
или более характеристик сыпучего мате-
риала, содержащее первое средство для
измерения одной или более характерис-
тик сыпучего материала, снабжено вто-
рым средством для одновременного из-
мерения одной или более переменных, не
зависимых от первого средства, на кото-
рые прямо или косвенно влияют на нор-

мальную работу первого средства и на
точность или надежность результатов, по-
лученных первым средством, и третьим
средством для сравнения измерении, по-

5 лученных вторым средством с соответст-
вующим эталоном.

Кроме того, устройство для проверки
степени точности или надежности средств
измерения снабжено четвертым средст-

10 вом для индикации текущего состояния
всех критичных контролируемых перемен-
ных и измерений.

Известно устройство для проверки сте-
пени точности или надежности средств,

15 используемых для извлечения пробы из
сыпучего материала (см. Хан Г.А. Опро-
бование, контроль и автоматизация про-
цесса обогащения. - М.: ГНТИ литерату-
ры по черной и цветной металлургии. -

20 1958. - С.348, 349. - Рис. 162). Устройст-
во содержит первое средство для извле-
чения пробы из сыпучего материала.

Указанное устройство является наи-
более близким к заявляемому по сово-

25 купности признаков, в связи с чем оно
выбрано в качестве прототипа.

Известное устройство не позволяет
проверить степень точности или надеж-
ности средств для извлечения пробы из

30 определенной массы сыпучего материа-
ла, которые испытывают на себе отрица-
тельное влияние со стороны переменных,
оказывающих влияние на нормальную ра-
боту средств извлечения, и, таким обра-

35 зом, влияют на точность или надежность
пробы, получаемой посредством средств
извлечения.

В основу изобретения поставлена за-
дача создать устройство для проверки сте-

40 пени точности или надежности средств
для извлечения пробы из определенной
массы сыпучего материала, которое пу-
тем исключения отрицательного влияния
со стороны переменных, обеспечивает воз-

45 можным подтверждать степень точности
или надежности средств взятия аликвот-
ной пробы, одновременно сравнивать из-
меренные рабочие переменные и пере-
менные окружающей среды с одним или

50 более соответствующими эталонами.
Поставленная задача решается тем,

что устройство для проверки точности или
надежности средств, используемых для
извлечения пробы из сыпучего материа-

55 ла, содержащее первое средство для изв-
лечения пробы из сыпучего материала,
снабжено вторым средством для однов-
ременного измерения одной или более
переменных, не зависимых от первого
средства, но которые прямо или косвенно
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влияют на нормальную работу первого
средства и на точность или надежность
извлечения пробы первым средством, и
третьим средством для сравнения изме-
рений, полученных вторым средством с
соответствующим эталоном.

Предлагаемое изобретение позволяет
проверять и документально оформлять ра-
бочих переменных или фактических дан-
ных относительно этих переменных, а так-
же результаты, получаемые от различных
элементов оборудования, которые исполь-
зуются для измерения одной или более
характеристик сыпучего материала, чтобы
подтвердить, что степень точности или на-
дежности полученных от использования
таких измерительных устройств результа-
тов не испытывали на себе отрицательно-
го влияния со стороны переменных, кото-
рые могут влиять на степень точности или
надежности упомянутых измерительных
устройств. Описанные выше процедуры вы-
полняются одновременно с проведением
сравнения измеренных характеристик
вместе с результатами измерения пере-
менных, которые могут оказывать влияние
на точность результатов, полученных с по-
мощью средств, используемых для изме-
рения характеристик сыпучих материалов
с соответствующими эталонами.

Предлагаемое изобретение позволяет
также проверять и документально оформ-
лять рабочих переменных окружающей
среды или фактических данных относи-
тельно этих переменных, которые могут
оказать влияние на степень точности или
надежности, используемых для взятия
аликвотной пробы сыпучего материала,
при этом аликвотная проба должна обя-
зательно содержать каждую составляю-
щую переменной, присутствующую в мас-
се сыпучего материала в тех же пропор-
циях и в том же физическом и химичес-
ком состоянии, как и составляющие, при-
сутствующие в массе сыпучего материа-
ла, из которой была взята аликвотная про-
ба, чтобы засвидетельствовать, что сте-
пень точности или надежности аликвот-
ной пробы не была ухудшена со стороны
переменных, которые могут оказывать
влияние на степень точности и надежнос-
ти средств взятия аликвотной пробы.

Предлагаемое изобретение позволяет
также одновременно проводить сравне-
ние операционных переменных и пере-
менных окружающей среды с соответст-
вующими эталонами.

На фиг.1 схематично изображено изоб-
ретение применительно к процедуре об-
работки каменного угля с момента его

загрузки в вагон с опрокидывающимся
дном на шахте до момента отправки угля
из штабеля непосредственному потреби-
телю угля; на фиг.2 - то же, примени-

5 тельно к перемещению каменного угля
через механическую систему взятия про-
бы или образца, бункер, работающий с
управлением от основного оборудования,
анализатор, снабженный взвешивающим

10 устройством, питатель и угольную мель-
ницу с последующей подачей непосредст-
венно в топку; на фиг.З ~ момент обра-
ботки каменного угля в типичных механи-
ческих системах взятия пробы или образ-

15 ца, показанных на фиг.1 и 2; на фиг.4 -
программное обеспечение компьютера и
периферийных устройств, используемых по
настоящему изобретению для приема, хра-
нения и анализирования данных от раз-

20 личных датчиков, используемых в систе-
ме, которая обеспечивает выдачу сигна-
лов, образует записи и стимулирует нор-
мальное функционирование базы данных
по условиям выполнения различных опе-

25 раций, отказам и неправильному функ-
ционированию соответствующего оборудо-
вания, а также для выдачи информации о
состоянии сыпучих материалов, об их пос-
туплении, использованию и хранению на

30 складе в локальном или дистанционном
режимах на видеомониторы и в виде от-
печатанных копий, показано также сопря-
жение этой системы с универсальными
вычислительными машинами.

35 Хотя настоящее изобретение описы-
вается главным образом для случая обра-
ботки каменного угля для предприятий по
выработке электроэнергии, однако сле-
дует иметь в виду, что суть изобретения

40 с равным успехом можно использовать
для обработки многих других сыпучих ма-
териалов, которые уже были перечислены
выше.

Следует также иметь в виду, что все
45 компоненты, за исключением программ-

ного обеспечения для какой-то конкрет-
ной установки, относятся к числу серий-
ных.

Уголь перемещается из путевого бун-
50 кера 1 непосредственно в дробилку 2,

откуда он попадает на ленточный конве-
йер 3, движущийся поверх весов ленточ-
ного конвейера 4, и попадает в механи-
ческую систему взятия пробы 5. Отсюда

55 уголь, который не попадает в механичес-
кую систему взятия пробы 5, попадает на
второй ленточный конвейер 6, который и
доставляет его к месту разгрузки в шта-
бель 7. Путевой бункер 1 обычно снаб-
жается грохотом с крупными отверстиями
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(на фиг. условно не показан), который
называется колосниковым грохотом с от-
верстиями квадратной формы и со сторо-
ной квадрата в один фут (0,305 м), что
исключает вероятность засорения систе-
мы очень большими глыбами и большими
смерзшимися кусками угля. Большие глы-
бы угля разбиваются вручную или с по-
мощью специальных устройств, которые
называются дробилками (на фиг. условно
не показаны). Хотя для большей простоты
и ясности путевой бункер 1 показан в
позиции для непосредственной выгрузки
угля в дробилку 2, однако на практике
перемещение потока угля от путевого бун-
кера 1 будет регулироваться с помощью
питающих конвейеров.

Как правило, оборудование и вспомо-
гательные приспособления электростан-
ций сконструированы и предназначены для
обработки каменного угля номинального
размера в два дюйма (50,8 мм), т.е. ос-
тавшиеся на грохоте куски угля со сторо-
ной квадрата в два дюйма. Главной целью
дробилки 2 является измельчение угля до
образования размеров остающихся на гро-
хоте кусков угля, которые будут отвечать
рабочим требованиям конкретного предп-
риятия. Весы ленточного конвейера 4
представлены коммерческими весами, про-
шедшими необходимую процедуру серти-
фикации. Это значит, что получаемые с
помощью этого устройства данные отно-
сительно веса используются для расчета
платежей поставщику угля. Датчики рас-
полагаются в точке 8 в дробилке 2, в
точке 9 ленточного конвейера 4, в точке
10 в механической системе взятия пробы
5, в точке 11 на ленточном конвейере 3
и в точке 12 на весах ленточного конве-
йера 4. Эти датчики содержат один или
более специфических датчиков, которые
будем детально описывать ниже и кото-
рые соединяются с соответствующими по-
казанными на фиг.4 записывающими уст-
ройствами и мониторингами через элект-
рические каналы ввода/вывода 13. По ме-
ре необходимости уголь можно забирать
из штабеля 7 с помощью конвейера 14.

На фиг.2 показано, как уголь пере-
дается с конвейера 14 на конвейер 15 и
вновь проходит над дополнительными ве-
сами конвейерной ленты 16. В качестве
весов конвейерной ленты 16 обычно ис-
пользуются весы, которые могут пройти
процедуру сертификации, однако эти ве-
сы 16 никогда не используются в качест-
ве коммерческих весов. Фактически они
используются для получения веса угля,
который сжигается. Уголь спадает с кон-

ца конвейера 15 прямо в бункер 17, при
этом определенное количество угля отби-
рается механической системой взятия про-
бы 18, которая в данном случае преде-

5 тавлена обычной механической системой
взятия пробы, которая будет идентична
механической системе взятия пробы 5.
После этого уголь может проходить через
работающий с управлением от основного

10 оборудования анализатор 19, через снаб-
женный весами питатель 20, угольную
мельницу 21 и попадает в топку. И в
данном случае датчики располагаются в
точке 22 на ленточном конвейере 14, в

15 точке 23 в весах ленточного конвейера
16, в точке 24 в весах ленточного конве-
йера 15, в точке 25 механической систе-
мы взятия пробы 18, в точке 26 бункера
17, в точке 27 работающего с управле-

20 нием от основного оборудования анали-
затора 19, в точке 28, снабженного веса-
ми питателя 20, и в точке 29 угольной
мельницы 21. Эти датчики содержат один
или более специфических датчиков, кото-

25 рые будут детально описаны ниже и ко-
торые соединяются с соответствующими
показанными на фиг.4 записывающими
устройствами и мониторингами через
электрические каналы ввода/вывода 30.

30 Торговля каменным углем традицион-
но осуществляется на основе "принимае-
мого" (влажного) угля. Подобная практика
является причиной возникновения много-
численных споров между продавцом и по-

35 купателем. Образующие влажность сос-
тавляющие уменьшают вес угля в резуль-
тате осушения и испарения, а в резуль-
тате выпадения дождей и снега приводят
к увеличению веса угля. Для расположен-

40 ных в северном полушарии стран пос-
тоянной проблемой является смерзшийся
уголь. В случае контактирования влажно-
го размороженного угля с металлически-
ми поверхностями с температурой ниже

45 температуры замерзания часто образуют-
ся закупорки. Расположенные в точках 8,
9, 10, 23, 25, 26, 27 и 28 датчики исполь-
зуются для мониторинга и постоянного
фиксирования и записи в реальном масш-

50 табе времени даты и времени, темпера-
туры окружающей среды и температур ме-
талла дробилки 2, весов ленточного кон-
вейера 4, механической системы взятия
пробы 5, весов ленточного конвейера 16,

55 механической системы взятия пробы 18
бункера 17, бункера 18, работающего с
управлением от основного оборудования
анализатора 19, снабженного весами пи-
тателя 20, а также фиксирования и запи-
си относительной влажности для дробил-
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ки 2 л механической системы взятия про-
бы 5. Эти данные подтверждают истин-
ность температурных условий и условий
относительной влажности для надежной и
точной работы систем взвешивания и взя-
тия пробы и дают возможность устанав-
ливать системы сигнализации на те усло-
вия, которые вероятно будут вызывать ка-
кие-то операционные проблемы или при-
водить к неправильному функционирова-
нию оборудования.

Сыпучие материалы, подобные камен-
ному углю, могут случайно загрязняться
побочными веществами, которые могут
оказаться вредными для обрабатывающе-
го их оборудования. Если иметь в виду
каменный уголь, то необходимо предпри-
нимать соответствующие меры предосто-
рожности по всей технологической цепоч-
ке его обработки, причем в данном слу-
чае в качестве посторонних веществ мо-
гут выступать самые различные предметы
и материалы, начиная от капсюль-детона-
торов и кончая отдельными частями раз-
рушенных железнодорожных вагонов. Что-
бы защитить оборудование от случайных
кусков железа в угле, необходимо уже на
ранних этапах системы обработки угля
устанавливать и использовать магнитные
сепараторы. Несмотря на все меры пре-
досторожности, упомянутые посторонние
предметы иногда выводят из строя движу-
щиеся части перерабатывающего угля обо-
рудования. Устанавливаемые в точках 8,
9, 10, 23, 25 и 29 датчики используются
для постоянного контролирования и фик-
сирования и записи в реальном масшта-
бе времени даты и время, вибрации и
уровней и характеристик звуковых коле-
баний для дробилки 2, весов конвейер-
ной ленты 4, механической системы взя-
тия пробы 5, весов ленточного конвейера
16, механической системы взятия пробы
18 и угольной мельницы 21, чтобы подт-
вердить истинность рабочих условий для
надежной и точной работы систем взятия
проб и взвешивания. Использование этих
датчиков дает нам дополнительное
средство своевременного обнаружения
чрезмерных или необычных рабочих сос-
тояний, которые могут отрицательно свя-
заться на взятии аликвотной пробы или
на образце и на взвешивании угля, а
также дает возможность устанавливать
систему сигнализации на условия, кото-
рые будут свидетельствовать о возникно-
вении каких-то проблем, а возможно да-
же и о неправильном функционировании
оборудования. Не существует четкой гра-
ницы между звуковыми частотами и ме-

ханическими колебаниями, однако при-
нято считать, что связанные с использо-
ванием тяжелого оборудования механи-
ческие вибрации буд\лг ниже звуковых час-

5 тот, так что необходимо постоянно конт-
ролировать и фиксировать как те, так и
другие и сравнивать их с соответствую-
щими эталонами. Все это дает нам воз-
можность фиксировать пренебрежения

10 нормами эксплуатации оборудования со
стороны обслуживающего персонала, ес-
ли возникают препятствия свободному
прохождению угля.

На эффективность работы ударных
15 дробилок исключительно большое влия-

ние оказывает окружная скорость молот-
ков. Окружная скорость является функ-
цией скорости вращения. На скорость вра-
щения оказывают влияние такие факторы,

20 как нагрузка, уровень направления и мощ-
ность или потребляемая электромотором
дробилки сила электрического тока. Кро-
ме того, нагрузка и напряжение оказы-
вают влияние на температуру электромо-

25 тора. В свою очередь, скорость вращения
оказывает влияние на вибрацию и звуко-
вые колебания. Расположенные в точках
8, 10 и 25 датчики используются для мо-
ниторинга и постоянного фиксирования и

30 записи в реальном масштабе времени даты
и времени, а также скорости вращения и
величины и частоты вибрации и звуковых
колебаний, которые исходят от дробилки
2 и дробилок, расположенных в механи-

35 ческих системах взятия пробы 5 и 12.
Более подробная информация об этих сис-
темах взятия пробы будет дана ниже в
связи с рассмотрением фиг.З.

Кроме того, с помощью датчиков 8,
40 10 и 25 записываются также одна или

более переменных напряжения, силы то-
ка, мощности и температуры мотора (в
реальном масштабе времени вместе с мет-
ками о дате и времени), чтобы подтвер-

45 дить достоверность рабочих условий для
надежной работы этих дробилок. Это до-
полнительно дает нам средство для своев-
ременного обнаружения чрезмерных или
необычных условий, которые могут ока-

50 зать отрицательное влияние на работу сис-
тем взятия пробы и взвешивания, а также
дает возможность устанавливать световую
систему сигнализации на условия, кото-
рые будут указывать на операционные

55 проблемы и на возможное неправильное
функционирование оборудования. Это так-
же дает нам в руки эффективное диаг-
ностическое средство своевременного об-
наружения неисправностей или неправиль-
ного функционирования оборудования.
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Теперь обратимся к фиг.З, где более
детально показаны механические систе-
мы взятия пробы 5 и 18. На этих чертежах
схематически показана типичная двухэтаж-
ная механическая система взятия пробы.
Эта система содержит главный пробоот-
борник 31, главный питатель 32, дробилку
для дробления пробы 33, вспомогатель-
ный пробоотборник 34, приемники образ-
цов 35, карусельное устройство для об-
разца 36 и устройство для взвешивания
образца 37. Для соединения различных
компонентов оборудования и для направ-
ления движения угля через систему взя-
тия пробы используются соответствующие,
лотки и желоба. Менее распространены
трехстадийные системы и трехэтапные
системы взятия пробы, которые включают
в себя дополнительный этап подразделе-
ния материала с помощью еще одного
дополнительного пробоотборника.

Обрабатывающие свойства сыпучих
материалов большей степени изменяют-
ся в зависимости от размерного распре-
деления частиц конкретного материала,
от процентного содержания или влаги и
от пропорции находящихся в материале
примесей и загрязняющих веществ. Из
всех сыпучих материалов каменный уголь
является самым труднообрабатываемым.
Это связано с необходимостью выполне-
ния неавтономных операций дробления и
подразделения угля в пределах системы
взятия пробы, которая изменяет обрабаты-
вающие свойства материала и уменьшает
скорости потока массы в разделенном об-
разце до уровня, на котором силы трения,
адгезии и когезии стремятся преодолеть
инерционные и гравитационные силы, ко-
торые удерживают уголь в движении.

Закупорки, застревания, нерегулярные
и прерывистые потоки являются потен-
циально опасными источниками возник-
новения какой-то погрешности в удержи-
ваемом образце. В случае возникновения
одного из перечисленных выше условий
часто могут наблюдаться материальные
нарушения нормальной эксплуатации сис-
тем взятия пробы. В данном случае воз-
никновения одного из перечисленных так-
же условий часто могут наблюдаться ма-
териальное нарушения нормальной эксп-
луатации систем взятия пробы. В данном
случае обслуживающий персонал должен
устранять образовавшиеся заторы молот-
ками, чтобы восстановить нормальный по-
ток материала, причем выше всего пер-
сонал должен устранять заторы в таких
местах, как дробилки, пробоотборники и в
люковых точках загрузки. Подобные нару-

шения нормальной работы оборудования
могут постоянно отрицательно сказывать-
ся и на работе механической системы
взятия пробы.

5 Установленные в точках 30, 39, 40,
41, 42, 43 и 44, 45 датчики используются
для мониторинга и постоянного записы-
вания в реальном масштабе времени да-
ты и времени фиксирования температуры

10 металла, вибрации и рисунка вибрации,
звуковых колебаний и рисунка звуковых
колебаний в соединяющих желобах, в пре-
дохранительных оболочках отдельных ком-
понентов оборудования, в карусельном уст-

15 ройстве для образца 36 и в устройстве
для взвешивания образца 37, с целью до-
кументирования и подтверждения истин-
ности рабочих условий для надежного и
точного взятия образца. Все это дает нам

20 возможность устанавливать и регулиро-
вать световую систему сигнализации на
условия, которые свидетельствуют о воз-
никновении операционных проблем, а воз-
можно и на неправильное функциониро-

25 вание оборудования или нарушение норм
эксплуатации, а также дает в наши руки
эффективное диагностическое средство
обнаружения неисправностей и неправиль-
ного функционирования оборудования. Упо-

30 мянутые датчики содержат один или более
специфических датчиков, которые будут де-
тально описаны ниже и которые соеди-
няются с помощью входных/выходных
электрических каналов 46 с соответствую-

35 щими записывающими и контролирующи-
ми устройствами, показанными на фиг.4.

В системе взятия аликвотной пробы
сыпучих материалов используются две ос-
новные методологии - временная база и

40 база массы. Для обоих типов взятия алик-
вотной пробы национальные и междуна-
родные стандарты описывают минималь-
ное количество и минимальную массу при-
ращений, необходимых для представле-

45 ния массы партии материалов через алик-
вотную пробу.

Взятие пробы на временной основе
предусматривает извлечение приращения
образца или пробы через неравномерно

50 установленные интервалы времени. Что-
бы сохранять ту же пропорцию состав-
ляющих переменной в образце, которая
существует в целой партии данного мате-
риала, необходимо, чтобы пробоотборни-

55 ки, которые извлекают или отклоняют при-
ращение, перемещались с постоянной ско-
ростью, которая будет одинаковой для каж-
дого приращения.

Взятие пробы на базе массы предус-
матривает извлечение приращения образ-
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ца или пробы через неравномерно уста-
новленные интервалы массы, а скорость
перемещения пробоотборников должна из-
меняться прямо пропорционально изме-
нению скорости потока, чтобы сохранить
ту же пропорцию составляющих перемен-
ной в образце, которая была у всей пар-
тии материалов.

В случае взятия образца на времен-
ной основе и на основе массы могут воз-
никнуть довольно серьезные погрешности
в том случае, если поперечное переме-
щение пробоотборника будет происходить
синхронно с линейными изменениями ка-
чества относительно времени или массы
или, если поперечное перемещение вто-
ричного или третичного пробоотборника
будет происходить синхронно с предшест-
вующими пробоотборником в системе взя-
тия пробы.

Линейные изменения в качестве отно-
сительно времени или массы часто свя-
зывают с изменениями в скорости потока
материала, которые в свою очередь могут
отражать ограничения в способностях и
возможностях системы обработки мате-
риалов, связанными с изменением обра-
батывающих свойств самого сыпучего ма-
териала. Дробилки также могут вызывать
линейные изменения в качестве относи-
тельно времени или массы, что можно
приписать факту более легкого дробле-
ния материала на первом этапе его об-
работки.

Следовательно, чтобы удостоверито ис-
тинность рабочих условий для точной и
надежной работы системы взятия проб на
временной основе и на основе массы,
необходимо будет использовать располо-
женные в точках 38, 43 и 47 датчики для
подсчета количества поперечных движе-
ний главного пробоотборника 31 и вто-
ричного пробоотборника 34, для измене-
ния скорости перемещения главного пи-
тателя 32 и для измерения и фиксирова-
ния в реальном масштабе времени вмес-
те с датой и временем также и время,
когда происходили эти поперечные дви-
жения, длину цикла поперечного движе-
ния, скорость срабатывания пробоотбор-
ников для каждого поперечного движения,
также для определения, перемещались ли
пробоотборники синхронно или нет. Все
это дополнительно дает нам возможность
устанавливать системы сигнализации на
условия, которые будут указывать на воз-
никновение каких-то операционных проб-
лем, а возможно и на неправильное функ-
ционирование оборудования, что конечно
представляет в наше распоряжение эффек-

тивные диагностические средства для
своевременного обнаружения неисправнос-
тей, если, конечно, они имеют место.

Расположенные в точках 9 и 23 дат-
5 чики используются для мониторинга и пос-

тоянной записи в реальном масштабе вре-
мени вместе с датой и временем также и
скорость потока материала, напряжение
и частоту источника электропитания, тем-

10 пературу окружающей среды, вибрации и
продолжительности работы весов ленточ-
ных конвейеров 4 и 16, а также для подт-
верждения истинности скоростей потока
материала к системам взятия проб 5 и 18

15 и для перекрестной проверки синхрони-
зации изменений скорости потока с попе-
речным перемещением пробоотборников.

Расположенные в точках 11, 12 (фиг.1),
в точках 22 и 24 (фиг.2) и в точке 44

20 (фиг.З) датчики используются для монито-
ринга и постоянной записи в реальном
масштабе времени наряду с датой и вре-
менем также и скорости движения конве-
йера, напряжения, силы тока (или мощ-

25 ность) приводящих в движение конвейеры
электромоторов или электромоторов гид-
равлических блоков для обнаружения
неисправностей и неправильных режимах
работы ленточных конвейеров 3, 6, 14, 15

30 и 32.
Все ленточные конвейеры современ-

ных систем обработки сыпучих материа-
лов могут блокироваться, чтобы исклю-
чить вероятность срабатывания какого-то

35 конвейера раньше другого, который нахо-
дится в неработающей в данный момент
системе. Именно поэтому датчики для пос-
тоянного контролирования статуса сущест-
вующих органов управления и регулиро-

40 вания представляют жизнеспособную аль-
тернативу упомянутым выше датчикам и
записывающим информацию относитель-
но скорости движения конвейеров, напря-
жения и т.д.

45 В процессе динэмического измере-
ния веса материалов при их движении
веши возникает много переменных, кото-
рые могут оказывать влияние на степень
точности измерений. Среди этих перемен-

50 ных в первую очередь следует упомянуть
гибкость ленты и натяжение ленты конве-
йера. Температура является фактором, ко-
торый оказывает влияние на гибкость лен-
ты. Температура также оказывает влияние

55 на работу электронных аналоговых и циф-
ровых устройств. Многие существующие
системы весов ленточных конвейеров ис-
пользуют для измерения скорости движе-
ние конвейерной ленты и нагрузки на кон-
вейерную ленту, а также для интеграции
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скорости движения ленты с нагрузкой ме-
ханические средства. Однако новейшие
технологии предусматривают использова-
ние электромеханических и электронных
средств для измерения скорости движе-
ния конвейерной ленты и нагрузки на нее,
а также для интегрирования скорости с
нагрузкой. Однако на степень точности
этих последних технологий измерения мо-
гут оказывать влияние внешние радиопо-
мехи (РГ1) и электромагнитные помехи
(ЕМ1); степень точности в данном случае
зависит также от девитаций напряжения и
частоты в электрической мощности. На
степень точности измерений механичес-
ких и электронных весов оказывают влия-
ние отклонения между смежными направ-
ляющими или поддерживающими валика-
ми, а также вибрация, которую могут вы-
зывать места соединения ленты внахлестку
или находящееся рядом оборудование с
движущимися частями, например, меха-
нические системы взятия пробы и дро-
билки.

На степень точности измерения весов
конвейерной ленты может оказывать влия-
ние уровень нагрузки. В коммерческих
весах уровень нагрузки ограничивается
диапазоном от 35 до 100% номинальной
их мощности, что находится в полном соот-
ветствии с соответствующими регламен-
тациями справочника Национального бю-
ро стандартов. Веса необходимо снаб-
жать соответствующей системой сигнали-
зации, которая срабатывает и подает соот-
ветствующий сигнал в случае превыше-
ния установленных пределов.

Расположенные в точках 9 и 23 дат-
чики используются для мониторинга и пос-
тоянного записывания в реальном масш-
табе времени вместе с информацией от-
носительно даты и времени также и дан-
ные о скорости потока материала, напря-
жении и частоте источника электропита-
ния, о температуре окружающей среды,
вибрации и рабочей продолжительности
цикла весов конвейерных лент 4 и 16 Эта
информация вместе с сопоставимой ин-
формацией для связанных с весами кон-
вейеров 3 и 15 является очень важной для
подтверждения истинности результатов вз-
вешивания без измерения отрицательного
влияния этих факторов.

Ценность в данном случае имеет два
измерения: количественное (масса или ко-
личество) и качественное (имеющее цен-
ность характеристики, свойства или сос-
тавляющие). В интересах общества соот-
ветствующие законы и регламентации пре-
дусматривают, чтобы взвешивания с це-

лью определения размера платежей про-
водились только на прошедших процедуру
сертификации весах.

Взятие пробы сыпучих материалов яв-
5 ляется сложной обязательной процедурой,

которая не получила такого же широкого
признания со стороны общественности, как
процедура взвешивания, а следовательно
к ней не предъявляются жесткие требова-

10 ния относительно правильности ее выпол-
нения, степени точности и надежности. В
результате этого относительно процедуры
взятия пробы нет каких-либо юридических
или регламентирующих требований для ее

15 сертификации. Однако существуют нацио-
нальные и международные добровольные
соглашения по стандартам взятия проб,
которые широко используются в торговле
и которые ссылаются на соответствующие

20 договора и соглашения.
С появлением работающего под уп-

равлением от основного оборудования ана-
лизатора процессы обработки сыпучих ма-
териалов оказались на пороге новой эры,

25 когда состояние или статус приемки, хра-
нения и использования сыпучих материа-
лов можно будет поддерживать в реаль-
ном масштабе времени на основе имею-
щих ценность составляющих и отличитель-

30 ных свойств, а также в более привычных
единицах измерения массы - в тоннах
или фунтах. Например, электрические ком-
пании всячески сопротивляются практике
ведения учета поступления, хранения и

35 использования каменного угля на основе
теплового значения или теплотворной спо-
собности британской тепловой единицы -
имеющее денежную стоимость - свойст-
во каменного угля, с которым в конечном

40 итоге имеют дело владельцы электричес-
ких фирм, главным образом только по
причине отсутствия своевременной инфор-
мации относительно теплотворной способ-
ности. Появление работающих под управ-

45 лением от основного оборудования ана-
лизаторов, способных выдавать такую ин-
формацию в реальном масштабе време-
ни, решает эту проблему. Выпускаемые в
настоящее время подобные анализаторы

50 используют рентгеновскую флуоресцен-
цию, принципы микроволного анализа
влажности ядерного магнитного резонан-
са, используют принципы анализа с по-
мощью гамма-лучей и метод стимулиро-

55 вания нейтронной активации гамма-луча-
ми. Именно благодаря этому становится
реальностью получение в реальном масш-
табе времени информации относительно
теплотворной способности сжигаемых сос-
тавляющих угля.

і
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В зависимости от места расположе-
ния в потоке движения сыпучего материа-
ла, работающего под управлением от ос-
новного оборудования анализатора (неав-
тономный анализатор), расположенный в
этом анализаторе 9 датчик 27 принимает
аналитические данные в реальном масш-
табе времени относительно принимаемо-
го, хранимого и используемого сыпучего
материала, которые затем ввсдятся в ба-
зу данных, которая поддерживается комп-
ьютером и связанным с ним программ-
ным обеспечением, которые схематичес-
ки показаны на фиг.4 и которые детально
будут описаны ниже.

Описанные выше факторы не имеют
ничего общего с факторами, на которые
распространяется соответствующее зако-
нодательство и соответствующие регла-
ментации и которые ухудшают степень точ-
ности и надежности работы прошедших
процедуру сертификации весовых систем,
систем взятия пробы и неавтономных ана-
лизаторов. За счет измерения и постоян-
ного фиксирования этих факторов в реаль-
ном масштабе времени можно будет подт-
вердить истинность точности результатов
взвешивания в значительно большей сте-
пени, чем это было возможно до сих пор.
С помощью контролирующих и регули-
рующих функций механической системы
взятия пробы и неавтономных анализато-
ров, которые целиком и полностью соот-
ветствуют используемым в настоящее вре-
мя стандартам на взятие и испытание про-
бы, можно будет повысить правильность,
степень точности и надежности систем
взятия и испытания пробы сыпучих мате-
риалов по существу до того уровня дос-
товерности, которым обладают прошед-
шие процедуру сертификации системы вз-
вешивания. В сочетании с такими систе-
мами взвешивания система взятия проб
может эффективно гарантировать своев-
ременное проведение измерения общей
ценности с гарантированным статусом.

Теперь обратимся к фиг.4, где пока-
зан компьютер 48, снабженный дисковым
запоминающим устройством 49, видеотер-
миналом 50, одним или несколькими прин-
терами 51, соединенными через входные/
выходные электрические каналы 52 с соот-
ветствующими каналами от датчиков
(фиг. 1-3). Здесь также показаны модем
53, телефонная связь 54 с главным офи-
сом 55 и связь СВЧ 56 с центральной
ремонтной мастерской 57. Режим работы
компьютера 48 регулируется соответст-
вующим программным обеспечением, ко-
торое опрашивает различные датчики сис-

темы через множество каналов аналого-
вых и цифровых вводов/выводов, в кото-
рых входящие сигналы доводятся до нуж-
ного состояния. Компьютер 48 снабжен

5 электронными часовым календарем, дис-
ковым запоминающим устройством для
постоянной записи данных от датчиков и
необходимыми интерфейсами для клавиа-
туры модемы, принтера и видеотермина-

10 лов.
Программное обеспечение выполняет

многие функции. Оно, например, преоб-
разует сигналы датчиков в реальные услов-
ные единицы, если необходимо, направ-

15 ляет постоянные записи данных датчиков
в базу данных, которая находится и под-
держивается в должном состоянии систе-
мой дискового запоминающего устройст-
ва 49, вместе с отметками даты и време-

20 ни с внутреннего электронного часового
календаря, анализирует данные датчиков
относительно статуса для предварительно
обозначенного точками отсчета, проверяет
синхронность срабатывания системы взя-

25 тия проб и приводит в действие световые
и звуковые системы сигнализации в слу-
чае возникновения любого состояния, вы-
ходящего за установленные пределы и
требующие вмешательства и внимания

30 операторов.
В ходе сравнения данных, получен-

ных как от устройства, измеряющего ха-
рактеристики сыпучего материала, так и
от переменных, которые измеряются од-

35 новременно с измерением характеристик
сыпучего материала, в качестве эталонов
можно выбрать соответствующие контроль-
ные задачи. Например, подобные конт-
рольные задачи включают в себя конт-

40 ракт, спецификации на оборудование и
технологический процесс обработки, стан-
дарты на материалы и процессы их обра-
ботки, спецификации на покупку и прием-
ку, пределы соответствующих регламен-

45 тации и юридически;: ограничений и уста-
новленные эмпирическим путем и на ос-
нове имеющегося опыта пределы или ог-
раничения.

Программное обеспечение осуществ-
50 ляет также перекрестную проверку

приемки сыпучего материала с задан-
ными пределами качества и количества
и перевод приемки, хранения и исполь-
зования в имеющее реальное значение

55 и выражение массу, в обладающие цен-
ностью составляющие, обладающие цен-
ностью свойства и в денежные исчис-
ления.

Программное обеспечение гарантирует
необходимые услуги и обслуживание ин-
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терактивного клавишного ввода биогра-
фических данных и гарантирует доступ к
различным уровням программного обес-
печения и данным на основе заданных
или заранее присвоенных уровней прио-
ритета.

Программное обеспечение выдает
сообщения о прерываниях, соломках, ста-
тусе, операциях и о диагностике в ло-
кальном масштабе или на удаленные тер-
миналы в главном офисе или ремонтной
мастерской. Программное обеспечение об-
разует необходимые вводы и выводы для
универсальных компьютеров.

10

15

Реализация настоящего изобретения
будет специфической для различных мест
и она должна согласовываться с конкрет-
ными требованиями и нуждами конкрет-
ного оборудования. Является желательным,
чтобы код команды программы компьюте-
ра был представлен модульным повторне
вводимым кодом, что облегчит реализа-
ции изобретения применительно к специ-
фическим нуждам оборудования. Подоб-
ные программы обычно составляются про-
фессиональными программистами, хоро-
шо знакомыми со структурированным язы-
ком ассемблера или с другими машинны-
ми языками более высокого уровня.

>иг. *:
Лиг, 2
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