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В ходе выполнения гравитационных процессов обогащения угля получают фракционные и гранулометрические составы исходного продукта и продуктов сепарации для шихты конкретной шахты или группы шахт. В частном случае обогащения угля гидравлической отсадкой это: концентрат, порода, промпродукт, исходный рядовой уголь. 
К частным сепарационным характеристикам стратификации (расслоения) обогащаемого материала относятся: плотности разделения, амплитуды и частоты пульсации, количество циклов для частиц с разными гранулометрическими и фракционными характеристиками. На основании полученных частных сепарационных характеристик может быть создан алгоритм управления, реализуемый системой автоматизации с целью достижения минимальной погрешности разделения.

При выполнении наладочных работ по внедрению системы автоматизации гидравлической отсадки было экспериментально определено несколько вариантов сепарационных характеристик, для групп шихты с близкими сепарационными характеристиками, охватывающих весь диапазон изменения параметров стратификации с минимальной погрешностью разделения и соответственное количество алгоритмов управления (набор управляющих параметров). Изменение параметров конкретной отсадочной машины по этапам выполнения наладочных работ показано на графиках (рис.1 – рис.3). Точки 1-13 показывают отклонение оператором от рекомендованного наладчиком алгоритма управления. Заданные оператором параметры высоты слоя тяжелых фракций, разрыхлённости, количество подрешётной воды по секциям отсадочной машины и т.д. не соответствовали параметрам, рекомендованным наладчиками ООО «АНОД». 
Из анализа графиков видно поэтапное уменьшение дисперсии параметра (потери концентрата с породой): 

- при технологической наладке (рис. 1);

- при автоматической стабилизации уровня тяжелых фракций (рис. 2);

- при автоматической стабилизации воздушного режима, т.е. поддержание выбранной разрыхлённости отсадочной пастели (рис. 3).

        Поэтапное уменьшение дисперсии указывает на эффективность работы системы автоматизации ООО «АНОД» и правильности методики выбора алгоритмов управлении в зависимости от погрешности разделения, т.е.  по качеству продуктов обогащения (концентрат, порода, промпродукт). 
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Рисунок 1 - Отклонение от среднего значения потерь концентрата в 
породе при выполнении технологической наладки.

S2 = 0.1296, S = 0,36, V = 28,1%
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Рисунок 2 - Отклонение от среднего значения потерь концентрата в породе после внедрения автоматической стабилизации уровня тяжёлых фракций.

S2 = 0.0823, S = 0,2869,  V = 23,59 %
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Рисунок 3 - Отклонение от среднего значения потерь концентрата в породе после внедрения автоматической стабилизации разрыхлённости
S2 = 0.0287, S = 0,16, V = 20,55 %
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