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Сырье гравийно-песчаных месторождений используется для произ-
водства нерудных строительных материалов. Оценка валунно-гравийно-
песчаных пород в качестве сырья для получения строительных материалов 
определяется в значительной мере размерами гравия и валунов, их зерно-
вым и петрографическими составами, прочностью зерен, формой и харак-
тером их поверхности. Отделение крупных валунов от кондиционного сы-
рья полезного ископаемого производится выемочно-погрузочным обору-
дованием (экскаваторная сортировка). Эффективность экскаваторного спо-
соба сортировки резко снижается с увеличением объёма негабаритных 
включений и вместимости ковша экскаваторов. При отсутствии в карьере 
процесса усреднения содержания гравия и валунов избежать снижения вы-
пуска готовой продукции при переработке сырья с повышенной изменчи-
востью содержания можно только за счёт резервирования производитель-
ности перерабатывающего оборудования. Снижение необходимого коэф-
фициента резервирования производительности перерабатывающего обору-
дования дробильно-сортировочного завода (ДСЗ) – один из наиболее су-
щественных результатов введения в карьере процесса усреднения содер-
жания гравия и валунов, подаваемых на переработку.

Важным технологическим фактором, определяющим эффективность 
использования установок для выделения песка в карьере, является место 
их размещения и расстояние относительно добычных забоев и ДСЗ. При-
менение установок для повышения содержания гравия и валунов в сырье 
путём предварительного выделения песка в карьере позволяет:

− повысить выпуск гравия и щебня;
− сократить транспортные расходы на доставку сырья из забоя до 

ДСЗ;
− вовлечь в разработку и обеспечить эффективную эксплуатацию уча-

стков месторождений с пониженным содержанием гравия и валунов.
Для многих карьеров осуществляется работа по созданию технологии,

обеспечивающей повышение содержания гравия и валунов в сырье с пред-
варительным выделением песка. Расчеты, проведенные нами на месторож-
дении гравийно-песчаной смеси (ГПС) «Козуличи» Могилевской области,
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Основными проблемами термической обработки стальных изделий 
являются коробление и недостаточная прокаливаемость. Они возникают 
вследствие относительно слабой и неоднородной закалки. Поэтому разра-
ботка способа термообработки, сочетающего интенсивную и равномерную 
закалку, является актуальной задачей 

В ГНУ «Институт технологии металлов» разработан метод затоплен-
но-струйного охлаждения (ЗСО). Он позволяет производить интенсивное и
равномерное охлаждение заготовки по ее высоте и периметру. Применение 
способа затопленно-струйного охлаждения к литью силуминов в кристал-
лизатор позволило получить слитки с равномерной и высокодисперсной 
микроструктурой без применения примесных модификаторов. Для закалки 
изделий методом ЗСО была разработана опытная установка. В качестве 
объекта исследования выбраны цилиндрические заготовки диаметром 60 
мм и высотой 160 мм из стали 38ХГС. Закалка контрольных изделий про-
изводилась с 930 °С в баке с водой (обычная закалка). Закалка опытных за-
готовок также осуществлялась с 930 °С, но методом ЗСО. Твердость изде-
лий определяли в 16 точках поперечного сечения для верхней, средней и
нижней исследуемых зон заготовок. Результаты сравнительных испытаний 
показали, что по сравнению с обычной закалкой в воде, метод ЗСО позво-
лил повысить среднюю твердость изделий из стали 38ХГС на 7 % и
уменьшить разброс твердости на 60 % по сечению и высоте заготовок. По-
сле отпуска при 600 °С в течение 3-х часов опытные изделия, по сравне-
нию с контрольными, имели в 3-5 раз более дисперсную и равномерную 
микроструктуру. При этом их средняя твердость увеличилась на 12 %. На 
поверхности изделий, закаленных методом ЗСО, не наблюдалось пятен с
трооститной или мартенситно-трооститной структурами. Поэтому этот 
способ может с успехом применятся для термообработки стальных деталей 
с пониженной прокаливаемостью.

Метод затопленно-струйного охлаждения позволяет производить ин-
тенсивную и равномерную закалку изделий любой длины и конфигурации,
может исключить их коробление. После отпуска такие детали будут иметь 
мелкокристаллическую структуру, высокие механические и эксплуатаци-
онные свойства.




