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Электрокорунд хромистый (ЭХ), выпускаемый на Юргинском абра
зивном заводе, имеет весьма неоднородный состав. Наряду с.зернами 
собственно ЭХ во фракциях в значительных количествах содержатся 
частицы электрокорунда белого (ЭБ), металлических хрома и железа, 
карбиды металлов и прочие примеси.

Минералогический анализ [I]готового продукта показал, что 
количество примесей в шлифзерне колеблется от 3,2 до II#.

Целью данной работы является по возможности полное удаление 
указанных загрязнений из зерновых продуктов при помощи обжигмаг- 
нитного обогащения.

Процесс термической обработки электрокорунда исследовался в 
работах [2-9] , в которых отмечается большое влияние окислительно
го обжига на повышение механической прочности, микротвердости и 
хрупкости зерна. При такой обработке зерен электрокорунда наблюда
ется образование трещин, разрушающих крупные зерна, а также спека
ние мелких классов зерна.

Во всех этих исследованих термообработке подвергался концен
трат после магнитной сепарации. Если же окислительный обжиг провес
ти до магнитной сепарации, то некоторые немагнитные примеси, в 
частности частицы металлического хрома, перейдут в магнитовоспри
имчивую форму. Таким образом, при последующей магнитной сепарации 
и при достаточно высокой напряженности магнитного поля указанные 
примеси уйдут в магнитную фракцию. Следовательно, окислительная 
обработка окажет положительное влияние не только на качество зер
на, но и позволит перевести немагнитные примеси в их магнитную 
форму.

152



Для нахождения оптимальных условий обжигмагнитного обогащения 
была использована фракция + 0,16 мм, как содержащая наибольшее ко

личество загрязнений (11$).
Термообработку проводят следующим образом: навеску ЭХ в коли

честве 25 г помещают в фарфоровую чашку и выдерживают в муфельной 
печи в течение 10, 30, 60 и 120 минут, при температурах 400, 500, 
600, 700, 800 и 900°С. После этого пробы подвергают обогащению на 

лабораторном однороликовом сепараторе типа І38б-Сд при напряжен
ностях магнитного поля 700, 3500, 7500 и ІІ000 эрстед. Результаты 
проведенной магнитной сепарации показали, что выход магнитной 
фракции тем больше, чем выше температура термообработки, время 
выдержки пробы в печи и напряженность поля. Однако одновременно с 
этим увеличивается и унос ЭХ с магнитной фракцией. Следовательно, 
задачей исследования являлось нахождение таких оптимальных условий, 

при которых получался бы максимальный выход магнитной фракции при 
минимальном уносе ЭХ.

Далее был проведен количественный микроаналитический анализ 
полученных магнитных фракций, результаты которого приведены в 
таблице.

По данным анализа может быть сделан вывод, что наилучшие ре
зультаты получаются при температуре 500°С, времени термообработки 
30 мин, и обогащении прокаленного продукта при напряженности маг
нитного поля, равной 3500 эрстед.

В дальнейшем была исследована возможность применения получен
ных оптимальных условий для термической обработки других фракций ЭХ 
шлифзерна № 12, 20, 25, 32.

Результаты микроаналитических определений магнитных фракций 
этих продуктов подтверждают найденные ранее для шлифзерна № 16 
оптимальные условия термообработки.

На основании проделанной работы могут быть сделаны следующие 
выводы:

1. Установлена целесообразность окситермической обработки 
зерновых продуктов, позволяющей перевести немагнитные примеси в 
магнитовосприимчивую форму, что в свою очередь позволит при после
дующей магнитной сепарации получить более чистый продукт.

2. Определено, что оптимальными условиями окситермической об
работки являются: температура 500°С, продолжительность обработки 
30 мин. и последующая сепарация при напряженности магнитного поля, 
равной 3500 эрстед.

3. С целью интенсификации производства окситермическую обра
ботку шлифзерна ЭХ следует проводить в кипящем слое.
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