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Porównawcze badania laboratoryjne 
wpływu uziarnienia i obciążenia 
nadawą na skuteczność osadzarkowego 
procesu wzbogacania

W KILKU SŁOWACH

W artykule zamieszczono wyniki porów-
nawczych badań wpływu wybranych czyn-
ników technologicznych na skuteczność 
osadzarkowego procesu wzbogacania, któ-
re wykonano w ramach projektu nr POIG. 
01.01.02-24-017/08 „Inteligentna koksownia 
spełniająca wymagania najlepszej dostępnej 
techniki”. Porównano parametry produktów 
wzbogacania i wyniki rozdziału uzyskane w 
badaniach osadzarki przemysłowej oraz na 
stanowisku laboratoryjnym. Stwierdzono 
istotny wpływ obciążenia oraz składu gęsto-
ściowego i ziarnowego nadawy na skutecz-
ność rozdziału. Wykazano również, że zmiana 
udziału klasy 3-0,5 mm w nadawie wpływa 
na gęstość rozdziału wzbogacanego mate-
riału, a tym samym na parametry uzyskiwa-
nych produktów.
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SUMMARY

Prowadzone prace modernizacyjne w  wę-
złach osadzarkowego wzbogacania pozwalają 
w  istotny sposób zwiększyć dokładność roz-
działu i w efekcie pozytywnie wpłynąć na pro-
dukcję sortymentów o  pożądanych właściwo-
ściach [1,3,5].

Przykładem takiego działania było zaim-
plementowanie nowych osadzarek jednoko-
rytowych OM-20P3E w miejsce wyeksploato-
wanych dwukorytowych osadzarek OM24D3E 
w  Zakładzie Przeróbczym KWK „Borynia-Zo-
fiówka-Jastrzębie”, Ruch Borynia, które po-
zwoliło na skuteczniejszy rozdział wzboga-

1. Wprowadzenie

Wysoki popyt na koks, a  w  związku 
z tym na węgle typu 35, które są  pod-

stawą mieszanek wsadowych używanych 
do produkcji koksu w  połączeniu z  niedo-
borem wysokojakościowych węgli kokso-
wych wymaga prowadzenia intensywnych 
prac mających na celu zwiększanie produk-
cji koncentratów węglowych o korzystnych 
właściwościach koksotwórczych, z  jedno-
czesnym minimalizowaniem strat węgla 
w odpadach.

Results of comparative tests of impact of 
selected technological factors on eff ective-
ness of jig separation, which were carried 
out within the project No. POIG. 01.01.02-24-
017/08 entitled “Intelligent coking plant me-
eting the requirements of the best available 
technology”, are included in the paper. Para-
meters of benefi ciation products and results 
of separation obtained in tests of industrial 
jig and at the laboratory stand were compa-
red. Signifi cant impact of fl ow rate as well as 
density and grain size distribution of feed on 
separation eff ectiveness was found. It was 
also shown that change in share of 3-0.5 mm 
class in the feed aff ects separation density of 
benefi ciated material, and thus the parame-
ters of obtained products.  

Comparative laboratory tests of impact of grain size and feed fl ow rate on 

eff ectiveness of jig separation process
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canego materiału i  uzyskiwanie produktów 
o  znacząco lepszych parametrach jakościo-
wych [4,6] 

Podczas badań przemysłowych osadzarki 
OM20-P3E wzbogacającej trójproduktowo miał 
węglowy w klasie 20(30)-0,5(0) mm stwierdzo-
no, że na uzyskane wyniki badań dokładności 
rozdziału wykonywanych w  dwóch okresach 
czasu odległych od siebie, cechujących się od-
miennymi warunkami, miały wpływ m.in. para-
metry nadawy i obciążenie.

W celu określenia wpływu różnic składu ziar-
nowego i  gęstościowego obydwu nadaw na 
wyniki procesu osadzarkowego wzbogacania 
zrealizowano porównawcze badania labora-
toryjne trójproduktowego rozdziału materia-
łu (z  próbek nadaw badań przemysłowych) 
o uziarnieniu 20-0,5 mm w osadzarce doświad-
czalnej, stosując podobnie jak w  osadzarce 
OM20-P3E trapezoidalny przebieg krzywej pul-
sacji wody. 

Niezależnie zrealizowane badania labora-
toryjne rozdziału nadaw, przy jednakowym 
obciążeniu jednostkowym stały się również 
podstawą do przeprowadzenia analizy porów-
nawczej w zakresie wpływu wielkości obciąże-
nia na dokładność wzbogacania.

Ponadto przeprowadzono analizę wpływu 
udziału ziaren najdrobniejszych (3-0,5 mm) 
w  nadawie na skuteczność rozdziału w  osa-
dzarkowym procesie wzbogacania [7]. 

2. Przebieg badań

2.1. Metodyka badań

Do porównawczych badań laboratoryjnych po-
brano próby materiału surowego kierowanego do 
przemysłowej osadzarki pulsacyjnej OM20-P3E, 
eksploatowanej w  Zakładzie Przeróbczym KWK 
„Borynia-Zofi ówka-Jastrzębie”, Ruch Borynia.

Powyższe próby, stanowiące podstawę do 
przygotowania nadaw laboratoryjnych, pobie-
rano równolegle do prób wykorzystanych dla 
określenia dokładności wzbogacania w  ww. 
osadzarce przemysłowej [4,6].

Z  pobranych prób przygotowano nadawy 
doświadczalne w  klasach ziarnowych 20-0,5 
mm oraz 20-3 mm, których składy ziarnowe za-
mieszczono w tabeli 1.

Badania porównawcze osadzarkowego 

wzbogacania węgla przeprowadzono na sta-
nowisku doświadczalnym osadzarki laborato-
ryjnej w  Instytucie Techniki Górniczej KOMAG 
(rys. 1). 

W odróżnieniu od procesu przemysłowego, 
gdzie trojproduktowe wzbogacanie jest reali-
zowane podczas jednokrotnego przepływu 
materiału wzdłuż koryta roboczego w  kolej-
nych przedziałach, proces laboratoryjny musiał 
być realizowany dwuetapowo, ze względu na 
jednokomorową budowę osadzarki. 

Podczas pierwszego etapu z nadawy oddzie-
lono produkt odpadowy i uzyskiwano nadawę 
do kolejnego etapu, w którym uzyskiwano pół-
produkt i produkt koncentratowy. 

W każdym z dwóch etapów trójproduktowe-
go wzbogacania stosowano te same parametry 
nastaw ruchu pulsacyjnego wody w układzie roz-
rządu sprężonego powietrza i zasilania składają-
cego się z elektronicznie sterowanych zespołów 
talerzowych zaworów pulsacyjnych i  przepust-
nic regulujących natężenie przepływu powietrza 

Gęstość 
frakcji, 
g/cm3 

Próba 1 (Nadawa 1) Próba 2 (Nadawa2)

Nadawa 
20-0,5 mm

%

Nadawa 
20-3 mm

%

Nadawa 
20-0,5 mm

%

Nadawa 
20-3 mm

%

20-10 28,04 45,69 21,79 41,00

10-6 19,09 31,11 16,65 31,33

6-3 14,24 23,20 14,71 27,67

3-0,5 38,63 46,85

Suma 100,00 100,00 100,00 100,00

Tabela 1  Składy ziarnowe nadaw doświadczalnych [7]

Rys. 1 Stanowisko doświadczalne osadzarki laboratoryjnej 
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z dmuchawy do dwóch komór pulsacyjnych.
W  trakcie prób odprowadzanie produktu 

lekkiego odbywało się w  sposób ciągły prze-
lewem ponad krawędzią progu. Produkt ciężki 
był odprowadzany okresowo przez regulowa-
ną szczelinę przepustu oraz w  sposób ciągły 
przepadem przez sita.

Badania osadzarkowe wykonano przy zasto-
sowaniu „trapezoidalnego” cyklu pulsacji, który 
otrzymywano poprzez dwukrotny, posobny 
wlot powietrza roboczego do komór pulsacyj-
nych, a  następnie pojedynczy wylot zużytego 
powietrza do atmosfery. 

Materiał (nadawy, produkty wzbogacania) 
w klasie ziarnowej >0,5 mm (>3 mm) poddano 
analizie gęstościowej w cieczach ciężkich o gę-
stości 1,3; 1,4; 1,5; 1,6; 1,7; 1,8; 2,0 oraz 2,2 g/
cm3. W każdej otrzymanej frakcji gęstościowej 
wykonano oznaczenia zawartości popiołu.

2.2. Wyniki badań

Poniżej porównano wyniki badań laborato-
ryjnego wzbogacania nadaw 1 i 2 o uziarnieniu 
20-0,5 mm uzyskanych przy obciążeniu jednost-
kowym Q=10 t/h na 1m2 powierzchni roboczej 
z wynikami badań przemysłowego procesu dla 
materiału w  klasie 30-0,5 mm zrealizowanego 
przy Q=13 t/h na 1m2 podczas wzbogacania 
nadawy 1 (próba 1) oraz Q=21,3 t/h na 1m2, gdy 
wzbogacano nadawę 2 (próba 2).

Przeprowadzona analiza porównawcza wy-
ników badań skuteczności trójproduktowego 
wzbogacania nadaw węglowych 20(30)–0,5 
mm w osadzarce laboratoryjnej i przemysłowej 
OM20-P3E wykazała, że obciążenie osadzarki 
było czynnikiem w największym stopniu wpły-
wającym na dokładność rozdziału oraz uzyski-
wane parametry produktów wzbogacania. 

Na podstawie porównawczych wyników 
badań zamieszczonych w  tabelach 2 i  3 (któ-
re w  oparciu o  rozdział frakcji podstawowych 
o gęstościach <1,5 g/cm3; 1,5–1,8 g/cm3 i >1,8 
g/cm3 w  produktach wzbogacania pozwalają 
w  uproszczony sposób przedstawić rezultaty 
procesu wzbogacania) można stwierdzić, że 
mniejsze różnice pomiędzy wynikami badań 
laboratoryjnych i przemysłowych odnotowano 
podczas wzbogacania nadawy 1, kiedy różnica 
w obciążeniu była mała i nie przekraczała 25%. 

Wyniki badań przemysłowego procesu 

wzbogacania nadawy 2 przeprowadzonego 
z  większym obciążeniem osadzarki nadawą 
(dwukrotnie większym niż w  badaniach labo-
ratoryjnych) w znaczący sposób na niekorzyść 
pod względem dokładności rozdziału odbiega-
ły zarówno od porównywanych wyników ba-
dań laboratoryjnych (próba 2) jaki i od uzyska-
nych podczas badań nadawy 1 (próba 1).

Średnie udziały frakcji podstawowych (<1,5; 
1,5-1,8; >1,8 g/cm3) w  nadawach 20(30)-0,5(0) 
mm na badane osadzarki były bardzo zbliżone. 
Średni udział frakcji koncentratowej (<1,5 g/
cm3) nie przekraczał 59%, a  frakcji odpadowej 
( > 1,8 g/cm3) - 35%. Udział frakcji przerostowej 
mieścił się w zakresie 7 - 8%. 

Porównanie rozdziału frakcji podstawowych 
w  produkcie odpadowym wykazało dwukrot-
nie (próba 1) oraz trzykrotnie (próba 2) mniej-
sze straty ziaren koncentratowych o  gęstości 
<1,5 g/cm3 w  produkcie odpadowym otrzy-
manym podczas badań laboratoryjnych w po-
równaniu do procesu przemysłowego, gdzie 
ich zawartość wynosiła odpowiednio 0,67% 
i 1.04 %. Łączne udziały frakcji błędnych (<1,8 
g/cm3) w  produkcie odpadowym z  procesu 
przemysłowego wynosiły 4,83% (próba 1) oraz 
5,43% (próba 2).  Dla porównania, w badaniach 
laboratoryjnych omawiane wielkości wynosiły 
odpowiednio 4,16% oraz 3,13%. 

Przeprowadzone analizy gęstościowe wy-
kazały, że uzyskane produkty koncentratowe  
z  badań, w  których występowała niewielka 
różnica obciążenia nadawą w procesie labora-
toryjnym i przemysłowym, były porównywalne 
pod względem udziału w nich podstawowych 
frakcji gęstościowych. Zwiększone obciążenie 
osadzarki przemysłowej (próba 2) spowodo-
wało znaczne pogorszenie parametrów jako-
ściowych koncentratu, który zawierał 91,80% 
frakcji <1,5 g/cm3, 5,95% ziaren o  gęstości 
1,5-1,8 g/cm3 oraz 2,25% frakcji odpadowej  (> 
1,8 g/cm3). Produkt koncentratowy uzyskany 
z  badań laboratoryjnych, przy wykorzystaniu 
nadawy o zbliżonych parametrach zawierał od-
powiednio 95,32%, 3,89% oraz 0,79% analizo-
wanych frakcji podstawowych.

W  obydwu badanych przypadkach półpro-
dukt z badań laboratoryjnych charakteryzował 
się wyższą zawartością frakcji przerostowych 
na poziomie 29,79% i  26,46%, w  porównaniu 
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do analogicznego produktu procesu przemy-
słowego (28,80% i 18,96%) oraz niższą zawarto-
ścią frakcji odpadowych – odpowiednio 23,57% 
i  30,20% w  stosunku do 28,77% i  33,26% dla 
procesu przemysłowego. 

Analizując wyniki rozdziału nadawy 1, za-
mieszczone w tabeli 4, pod kątem dokładności 
wzbogacania na podstawie wartości rozprosze-
nia prawdopodobnego Ep można zauważyć, 
że skuteczność rozdziału I stopnia uzyskana 
podczas procesu przemysłowego była mniej-
sza (Ep=0,200 g/cm3 przy dr=1,820 g/cm3) niż 
w badaniach laboratoryjnych gdzie Ep=0,161 
g/cm3 przy dr=1,855 g/cm3. Wynikowo uzyska-
ne wartości imperfekcji wyniosły dla rozdziału 
przemysłowego i  laboratoryjnego odpowied-
nio I=0,244 i I=0,188.

Rozdział II stopnia w  obydwu porównywa-
nych procesach charakteryzował się taką samą 
dokładnością  Ep=0,144 g/cm3, przy czym gę-
stość rozdziału przemysłowego dr= 1,520 g/
cm3 była większa o  0,051 g/cm3 od gęstości 
rozdziału laboratoryjnego.

Badania przemysłowe

Gęstość 
frakcji, 
g/cm3

Nadawa 
%

Produkt 
koncentra-

towy, %

Półprodukt, 
%

Odpady, %

< 1,5 57,27 94,59 42,43 0,67

1,5 - 1,8 7,71 4,76 28,80 4,16

> 1,8 35,03 0,65 28,77 95,17

Suma 100,00 100,00 100,00 100,00

Badania laboratoryjne 20-0,5

Gęstość 
frakcji, 
g/cm3

Nadawa 
%

Produkt 
koncentra-

towy, %

Półprodukt, 
%

Odpady, %

< 1,5 58,24 95,84 46,64 0,29

1,5 - 1,8 7,82 3,48 29,79 3,87

> 1,8 33,94 0,68 23,57 95,84

Suma 100,00 100,00 100,00 100,00

Badania laboratoryjne 20-3

Gęstość 
frakcji, 
g/cm3

Nadawa 
%

Produkt 
koncentra-

towy, %

Półprodukt, 
%

Odpady, %

< 1,5 49,63 98,19 56,45 0,00

1,5 - 1,8 8,82 1,68 33,94 4,04

> 1,8 41,55 0,13 9,61 95,96

Suma 100,00 100,00 100,00 100,00

Tabela 2  Zestawienie frakcji podstawowych nadawy i produktów 
wzbogacania – Nadawa 1 (Próba 1) [7]

Badania przemysłowe

Gęstość 
frakcji, 
g/cm3

Nadawa 
%

Produkt 
koncentra-

towy, %

Półprodukt, 
%

Odpady, %

< 1,5 58,25 91,80 47,78 1,04

1,5 - 1,8 6,92 5,95 18,96 4,39

> 1,8 34,83 2,25 33,26 94,57

Suma 100,00 100,00 100,00 100,00

Badania laboratoryjne 20-0,5

Gęstość 
frakcji, 
g/cm3

Nadawa 
%

Produkt 
koncentra-

towy, %

Półprodukt, 
%

Odpady, %

< 1,5 59,14 95,32 43,34 0,37

1,5 - 1,8 6,97 3,89 26,46 2,76

> 1,8 33,89 0,79 30,20 96,87

Suma 100,00 100,00 100,00 100,00

Badania laboratoryjne 20-3

Gęstość 
frakcji, 
g/cm3

Nadawa 
%

Produkt 
koncentra-

towy, %

Półprodukt, 
%

Odpady, %

< 1,5 47,88 97,88 55,67 0,00

1,5 - 1,8 7,62 1,97 30,66 2,65

> 1,8 44,50 0,15 13,67 97,35

Suma 100,00 100,00 100,00 100,00

Tabela 3  Zestawienie frakcji podstawowych nadawy i produktów 
wzbogacania – Nadawa 2 (Próba 2) [7]

Powyższa różnica gęstości rozdziału wyni-
kowo spowodowała, że wartość imperfekcji 
w tym stopniu wzbogacania dla procesu prze-
mysłowego była niższa I=0,261 od uzyskanej 
w badaniach laboratoryjnych, gdzie I=0,306.

W  przypadku analizy rozdziału nadawy 2 
skuteczność rozdziału I stopnia uzyskana pod-
czas badań procesu przemysłowego, gdzie 
Ep=0,168 g/cm3, przy dr=1,798 g/cm3 była 
mniejsza w  porównaniu do wyników rozdziału 
laboratoryjnego, dla których Ep=0,146 g/cm3, 
przy dr=1,860 g/cm3. wynikowo uzyskane war-
tości imperfekcji I  wyniosły dla rozdziału prze-
mysłowego i  laboratoryjnego odpowiednio 
0,211 i 0,170.

Analiza wyników rozdziału II stopnia wyka-
zała, ze w  warunkach laboratoryjnych był on 
zrealizowany ze znacznie większą dokładnością 
(Ep=0,188 g/cm3 przy dr=1,515 g/cm3) niż pod-
czas procesu przemysłowego gdzie Ep=0,256 
g/cm3, przy dr=1,702 g/cm3. Zwraca uwagę 
większa o 0,187 g/cm3 gęstość rozdziału w pro-
cesie przemysłowym powodowana zwiększo-
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nym przepływem ziaren frakcji przerostowych 
i odpadowych do produktu koncentratowego.         

W  omawianym stopniu rozdziału wyniko-
wo na skutek dużej gęstość rozdziału procesu 
przemysłowego, pomimo mniejszej dokładno-
ści rozdziału (wartości Ep) uzyskano taką samą, 
w  obydwu porównywanych procesach, war-
tość wskaźnika imperfekcji I równą 0,365.

Analiza porównawcza wartości rozproszenia 
prawdopodobnego Ep dla I i II stopnia wzboga-
cania nadawy 1 podczas badań przemysłowych 
i  laboratoryjnych, z  wynikami wzbogacania 
nadawy 2 uzyskanymi w badaniach przemysło-
wych i laboratoryjnych wykazała, że większe ob-
ciążenie osadzarki OM20-O2E podczas próby 2 
wpłynęło na zmniejszenie dokładności rozdziału 
charakteryzowanej przez Ep podczas II stopnia 
wzbogacania (spadek o 26,6 %).

Na rys. 2 i 3 zobrazowano grafi cznie porów-
nanie parametrów rozdziału uzyskanych z  pro-
cesu przemysłowego i laboratoryjnego.  

Porównanie skuteczności rozdziału nadaw w 
klasach 20-0,5 mm i 20-3 mm, poprzez  wyniki 
analiz gęstościowych produktów wzbogacania 
wykazały, że produkt odpadowy procesu roz-
działu nadawy 20-3 mm pozbawiony był strat 
frakcji koncentratowych przy porównywalnej, z 
produktem rozdziału nadawy 20-0,5 mm, zawar-
tości frakcji przerostowych. Również produkt 
koncentratowy nadawy o węższym zakresie 
uziarnienia charakteryzował się lepszymi para-
metrami jakościowymi, zawierając mniejsze ilo-
ści frakcji >1,5 g/cm3. Sumaryczne udziały ziaren 
frakcji <1,8 g/cm3 wynosiły, dla badań nadawy 
20-3 mm, 1,91% i 2,12%, a dla nadawy zawiera-
jącej ziarna 3-0,5 mm – 4,16% i 4,68%.

W badaniach średnia wartość rozproszenia 
prawdopodobnego dla rozdziału w klasie ziar-
nowej 20-0,5 mm wyniosła Ep=0,160 g/cm3, na-
tomiast w klasie 20-3 mm średnie rozproszenie 
było równe Ep=0,094 g/cm3 co oznacza, że roz-
dział ziaren zawartych w tej klasie był znacznie 
dokładniejszy. 

Porównanie wyników rozdziału uzyskanych z badań 
laboratoryjnych przedstawiono w tabeli 4 i na rys. 4 i 5. 

Z rezultatów uzyskanego badaniach rozdziału 
materiału w klasach 20-0,5 mm i 20-3 mm wyni-
ka istotny wpływ zmian udziału klasy 3-0,5 mm 
w nadawie na gęstość rozdziału materiału 20-0,5 
mm, a tym samym na parametry uzyskiwanych 

Rys. 2 Porównanie parametrów przemysłowego i laboratoryjnego 
procesu rozdziału – Nadawa 1 (Próba1) [7]

Rys. 3 Porównanie parametrów przemysłowego i laboratoryjnego 
procesu rozdziału – Nadawa 2 (Próba 2) [7]

Rys. 4 Porównanie parametrów procesu rozdziału nadaw laborato-
ryjnych – Nadawa 1 (Próba1) [7

Rys. 5 Porównanie parametrów procesu rozdziału nadaw laborato-
ryjnych – Nadawa 2 (Próba 2) [7]
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Para-
metr

Badania przemysłowe

Nadawa
 (Próba 1)

Nadawa
 (Próba 2)

Średnia
Śred-

nia
I st. II st. I st. II  st. I st. II st.

Gęstość 
rozdzia-

łu dr
1,820 1,520 1,798 1,702 1,809 1,611

Rozpro-
szenie 

prawdo-
podob-
ne Ep

0,200 0,144 0,168 0,256 0,184 0,200

Imper-
fekcja I 0,244 0,261 0,211 0,365 0,227 0,313 0,270

produktów. W badaniach laboratoryjnych różni-
ce gęstości rozdziału nadaw 1 i 2 pomiędzy anali-
zowanymi klasami ziarnowymi wyniosły 0,025 g/
cm3 podczas I stopnia wzbogacania i 0,036 g/cm3 
w II stopniu wzbogacania.

3. Podsumowanie

Ocena skuteczności procesu wzbogacania na 
podstawie wartości rozproszenia prawdopodob-
nego Ep, gęstości rozdziału dr i wynikowo imper-
fekcji I ma charakter względny.

W badaniach stwierdzono istotny wpływ ob-
ciążenia oraz składu gęstościowego ziarnowego 
nadawy na skuteczność osadzarkowego procesu 
wzbogacania.

Zmiany w składzie ziarnowym nadaw, zwłasz-
cza w zakresie udziałów klas zawierających naj-

większe lub najmniejsze ziarna, mają wpływ 
zarówno na skuteczność rozdziału jak i na para-
metry jakościowe i ilościowe produktów wzbo-
gacania

W przypadku badań porównawczych wyko-
nanych przy zbliżonych obciążeniach nadawą 
korzystniejsze rezultaty badań laboratoryjnych 
mogły wynikać z węższego zakresu uziarnienia 
wynoszącego 20–0,5 mm w porównaniu do wa-
runków przemysłowego procesu, gdzie wynosiło 
ono 20(30)–0,5mm.

Wyniki badań przemysłowego procesu wzbo-
gacania nadawy przeprowadzonego z dwukrot-
nie większym obciążeniem osadzarki nadawą 
(w stosunku do badań laboratoryjnych) odbiega-
ły w znaczący sposób na niekorzyść, pod wzglę-
dem dokładności rozdziału, od porównywanych 
wyników badań laboratoryjnych.

Stwierdzona w  badaniach większa skutecz-
ność wzbogacania ziaren klasy 20-3 mm oraz niż-
sza w niej gęstość rozdziału, w porównaniu do ca-
łości nadawy o uziarnieniu 20-0,5 mm wskazuje 
na ograniczenia obecnej technologii wykorzysty-
wanej w krajowych osadzarkach do wzbogacania 
nadaw węglowych w szerokiej klasie ziarnowej.

Rozwiązaniem pozwalającym na skutecz-
niejszą realizację procesu wzbogacania nadaw 
o szerokim zakresie uziarnienia jest zastosowanie 
w  osadzarkach dwuetapowego odprowadza-
nia produktu ciężkiego, charakteryzującego się 
tym, że po oddzieleniu dużych i  ciężkich ziaren 
przez szczelinowy przepust, w  kolejnym etapie 
małe i ciężkie ziarna są odprowadzane w sposób 
kontrolowany na całej powierzchni przedziału ro-
boczego jedynie jako przepad poprzez materiał 
sztucznego łoża.

Rezultaty laboratoryjnych badań osadzarkowe-
go wzbogacania nadaw węglowych w klasie 20-0,5 
mm, uzyskane z wykorzystaniem trapezoidalnego 
cyklu pulsacji wody (do rozwarstwiania materiału 
wg gęstości i prędkości opadania ziaren) oraz szcze-
linowego przepustu w końcowej części komory 
roboczej osadzarki do odprowadzania produktu 
ciężkiego mogą być wykorzystane do analiz po-
równawczych z wynikami przemysłowego procesu 
wzbogacania w krajowych osadzarkach pulsacyj-
nych, charakteryzujących się zbliżonym sposobem 
działania w zakresie kształtu krzywej pulsacji wody 
oraz metody odprowadzania produktu ciężkiego z 
łoża osadzarki [7].

Para-
metr

Badania przemysłowe

Nadawa
 (Próba 1)

Nadawa
 (Próba 2)

Średnia
Śred-

nia
I st. II st. I st. II  st. I st. II st.

Gęstość 
rozdzia-

łu dr
1,855 1,469 1,860 1,515 1,857 1,492

Rozpro-
szenie 

prawdo-
podob-
ne Ep

0,161 0,144 0,146 0,188 0,153 0,166

Imper-
fekcja I 0,188 0,306 0,170 0,365 0,179 0,335 0,257

Para-
metr

Badania przemysłowe

Nadawa
 (Próba 1)

Nadawa
 (Próba 2)

Średnia
Śred-

nia
I st. II st. I st. II  st. I st. II st.

Gęstość 
rozdzia-

łu dr
1,785 1,411 1,815 1,419 1,800 1,415

Rozpro-
szenie 

prawdo-
podob-
ne Ep

0,123 0,068 0,100 0,086 0,111 0,077

Imper-
fekcja I 0,156 0,165 0,123 0,205 0,139 0,185 0,162

Tabela 4 Porównawcze zestawienie parametrów rozdziału [7]
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