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Анализ роботы. 
Долговременные решения:  
- ориентация на прибыль и ликвидность;  
- выполнение "портфеля" заказов с учетом 
требований металлургических заводов,  
- качество продукции,  
- компетентность и мотивация персонала. 
Планирование выпуска концентрата.  
Управление фабрикой в режиме экономии  
энергоресурсов 

Оптимальный график работы обогатительной 
фабрики. 
Распределение нагрузок  между технологическими 
линиями. 
Сменная переработка руды.  
Число работающих секций.  
Расход руды, шаров, воды, процентное содержание 
магнитного железа в промпродуктах (удельный вес), 
плотностные режимы, гранулометрический состав, 
состояние футеровки шаровых мельниц ,…, 
производительность 

Часовая производительность секций, геометрия 
заполнения мельниц, плотность пульпы в сливе 
классификатора. 
Заполнение шаровой мельницы первой стадии.  
Грансостав слива гидроциклонов диаметр 710 мм 

Адаптация, распознавание ситуаций.  
Корректировка 

Обогатительный интерфейс  

Уровень стратегий:  
 

Главный инженер  

Начальник фабрики  
 

Уровень решений: 
 

Начальник смены  

Мастера 

Пульт управления  

Уровень управления:  

Персонал 

Уровень станции РСА  

Интерфейс процесса  

Уровень управления  Задача управления  

Рис. 2. Способ применения экспертной системы управления обогатительной фабрикой
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ОПТИМІЗАЦІЯ ТЕХНОЛОГІЧНОГО КОМПЛЕКСУ МЕХАНІЧНОЇ КЛАСИФІКАЦІЇ ТА МАГНІТНОЇ СЕПАРАЦІЇ ЗАЛІЗНИХ РУД

Залізні  руди,  які  надходять  на  збагачення,  мають  змінні  фізико-механічні  властивості: це  зміст  і вкрапленість  заліза,  подрібнення  і т.п.  Для  отримання  високих  вихідних  показників  збагачення  необхідно  підтримувати  оптимальний  ступінь  розкриття  руди.  Сучасні  принципи
автоматизації технологічних комплексів збагачення залізних руд  передбачають використання систем автоматичної оптимізації  барабанних  млинів по продуктивності по  заново утвореному готовому продукту подрібнення  [1]. Оптимізація ступеня розкриття руди в перших стадіях
збагачення можлива шляхом автоматичного узгодження процесу магнітної сепарації. Як управляючу дію у цьому випадку доцільно використовувати густину зливу класифікатора, яка визначає крупність частинок руди в живленні магнітного сепаратора [2]. У роботі [3] як критерій
оптимізації  технологічного  комплексу  магнітного  збагачення  руд  з  метою  енергозбереження  запропоновано  використовувати  сигнал  активної  потужності,  споживаний  приводними  електродвигунами  групи  магнітних  сепараторів.  Експериментальні  дослідження  показали,  що
максимум  цього  критерію  відповідає  не  тільки  максимальній  продуктивності  комплексу  по  витягнутому  магнітному  залізу,  але  і мінімальним  втратам  заліза  у хвостах  (рис.  1),  отже,  він  дозволяє  керувати  процесами  магнітного  збагачення  руд  в  режимі  енергоресурсозбереження.
Властивості  руди,  своєю  збурюючою  дією,  впливають  на  процеси  класифікації  і  магнітної  сепарації,  тому  відомі  засоби  екстремального  регулювання  не  дають  можливості  надійно  керувати  процесами  збагачення  руди  в  режимі  енергозбереження.  У  Національному  Гірничому
Університеті розроблений кореляційний экстрем-детектор, що дозволяє надійно визначати знаходження робочої точки на статичній характеристиці технологічного комплексу магнітного збагачення руд і організувати рух до екстремуму без пробних дій.

На рис. 1 запропонован принцип роботи екстремум-детектора для технологічної діагностики і оптимізації процесів механічної класифікації і магнітної сепарації залізної руди.  Принцип заснований на властивості коефіцієнта кореляції змінювати знак залежно від знаходження

робочої точки на гілці лініарізованої статичної характеристики  . Якщо робоча точка А (рис. 1) знаходиться на лівій гілці статичної характеристики  до її екстремуму, то знак коефіцієнта кореляції  між густиною зливу  і активною потужністю  позитивний,

густина пульпи менше за оптимальну, система діагностики  видає позитивний крок управляючої дії . Якщо ж робоча крапка C (рис. 1) знаходиться на правій гілці статичної характеристики  після її екстремуму, то знак коефіцієнта R негативний, густина пульпи більше
оптимальної, система діагностики видає негативний крок управляючої дії .

Рис.1. Принцип роботи екстремум-детектора:

  активна потужність, споживана електродвигунами магнітних сепараторів;   густина зливу класифікатора;   втрати заліза у хвостах;  оптимальне значення густини зливу;  крок управляючої дії;  R  коефіцієнт кореляції між густиною зливу  і активною потужністю ; А  зона недостатньої густини зливу; В 
зона оптимальної густини; С  зона надмірної густини; MN  дотична в точках до статичної характеристики

Якщо ж робоча точка В знаходиться у області оптимуму статичної характеристики , то , густина пульпи оптимальна і система не видає управляючої дії. Алгоритм роботи системи має вид

(1)
де   граничне значення величини коефіцієнта кореляції, визначаюче зону нечутливості екстремум-детектора.

Параметри настройки  і  визначаються розрахунковим засобом або методом імітаційного моделювання, виходячи з технічних вимог до системи.
Розглянемо функціональну схему системи технологічної діагностики і оптимізації комплексу магнітного збагачення залізної руди, розроблену для умов збагачувальної фабрики №3 Лебединського ГЗКа (рис. 2).

Рис.2. Функціональна схема системи діагностики і оптимізації:
1  бункер з рудою; 2  конвейєр; 3  млин; 4  класифікатор; 5  пульподільник; 6–9  магнітні сепаратори; 10  густиномер; 11  клапан витрати води; 12  регулятор густини зливу; 13  датчик активної потужності; 14  корелятор; 15  радіоізотопний індикатор заповнення; 16  конвейєрні ваги; 17  регулятор завантаження; 18 

віброживач

Вона  включає  систему  регулювання  густини  зливу  класифікатора,  причому  на  вхід  цієї  системи  включений  коректор  завдання  у  вигляді  корелятора  13,  працюючий  по  алгоритму  (1).  Експериментально  отримані  статичні  характеристики,  які  представлені  на  рис.  1.  Під  час
проведення експериментів ступінь завантаження млина рудою   підтримувалась на рівні 48 %.

Експериментально підтверджена можливість надійного визначення знаходження робочої точки відносно екстремуму статичної характеристики  по знаку коефіцієнта кореляції.
Виконані дослідження дозволили зробити висновок, що автоматичне визначення енергоресурсозбережуючих режимів процесів механічної класифікації і магнітної сепарації залізної руди можна здійснювати по мінімальному значенню коефіцієнтів кореляції між густиною зливу

класифікатора і активною потужністю, споживаною приводним електродвигуном магнітного сепаратора.
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