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某选煤厂为年产量为 0.9Mt 的动力煤选煤厂，所选
原煤以无烟煤为主，在洗选过程中，并未进行脱泥处理，
致使在后期的洗选处理中会由于煤泥的循环影响精煤的
洗选质量。尤其是在煤矿开采深度加大的情况下，其中
存在的煤泥量更多，如不进行脱泥处理必定会影响最终
的洗选效果。因此，有必要基于现有的技术现状，研究
技术改造措施。

1 选煤厂的洗选技术现状
该洗选系统处理后可获得精煤、矸石和中煤，主要

是通过对原煤的跳汰、脱水和离心等操作获得精煤，再
通过筛选、主矸和再矸获得矸石。目前来看，由于开采
原煤的质量持续降低，采取跳汰选煤方法的选煤效率明
显降低，很可能造成大量的精煤损失。此外，在原煤准
备阶段以及块煤选择阶段存在的问题也不可忽视。洗选
工艺流程见图 1：

图 1   洗选工艺流程图
1.1 原煤准备阶段的工艺问题

在原煤准备阶段，首先会通过筛选原煤来分级，实
践过程中可以发现，当原煤的水分偏大时会影响原煤筛
选的分级效率，一般会降低至 69% 左右，致使大量的细
颗粒进入到浅槽介质分选机内部，而由于该系统主要负
责分选粗颗粒，细颗粒很难被有效分选，这无疑会增大
块煤分级的压力，且在细颗粒进入块煤分级系统后会由
于难以满足末精煤的分级要求，致使其重新进入分级筛
选系统，增加了不必要的筛选能耗。
1.2 块煤分选工艺问题

实际洗选的过程中可以发现，采用浅槽重介质分选
机（见图2）进行块煤分选的过程中，块煤的粒度越小，
其分选精度越低。而随着矿井开采深度的加大，原煤质

量明显降低，其中的小粒度块煤居多，这意味着当前所
使用的浅槽重介质分选机已经不再适用，为了保障洗选
精煤的质量，迫切需要对现有的分选工艺技术进行升级。
特别是当块煤分选的质量无法保障时，很可能增大矸石
的数量，虽然增大了矸石的产量，但对块煤分选系统能
耗的影响也不可忽视。

图 2   浅槽重介质分选机
1.3 末煤分选工艺问题

从前期的洗选过程中可以发现，在原煤中存在的细
泥相对较大，采用重介旋流器（见图 3）进行精选时，
分选的粒径在 0.5-3mm 之间，数据显示，粒径在 3mm
以下的超出 50%。实际洗选的过程中可以发现，由于前
期并未进行脱泥处理，对重介旋流器的分选精度带来了
一定程度的影响，且由于其中含有大量的煤泥，在系统
中持续循环，也会对洗选出的精煤造成污染，为后续的
脱介操作带来了一定的难度，尤其是在进行煤泥水处理
时需要面临更多的处理难题。

图 3   重介旋流器
1.4 粗煤泥分选工艺现状

当前所采用的煤矿开采技术已经趋于自动化和机械
化，致使原煤的粒径与前期相比明显偏小，这也会对粗
煤泥的分选工作带来一定影响。具体分选时，是采用水
力分级旋流器进行分选处理，这就导致分选结束后回收
获得的粗煤具有较高的灰分，无法直接作为动力精煤销
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售，需掺入中煤。对中煤进行脱介处理后，虽然可以将
其中的部分粗精煤选出，但仍旧有部分精煤流失，尤其
是部分粒级在 0.5mm 以下的煤泥无法被回收。
1.5 浮选工艺现状

该选煤厂的浮选设备为浮选床，主要浮选原理为先
将原料放入浮选床，采取入料循环的方式进行浮选，并
将浮选出的尾矿直接排除。其浮选方式决定了对入料粒
度提出了一定的要求，当入料粒度不够稳定时很可能影
响最终的分选效果。尤其是在煤泥中的细泥含量过高的
情况下，因在入料中的细泥占比较大，在一定程度上增
加了浮选床的浮选负担，在其浮选能力无法满足入料浮
选的新要求时，便会造成部分精煤损耗。浮选床的入料
方法为由水力旋流器直接溢流，这意味着水力旋流器的
溢流量直接影响浮选床的入料流量，当其溢流量不稳定
时，入料量必定会失去稳定性，对浮选效果带来不利影
响。在浮选过程中，添加浮选药剂时采取单次添加的方
式也会影响最终的浮选效果。

2 选煤厂洗选技术的改进对策
通过对该选煤厂洗选工艺现状的分析可以发现，产

生各类洗选问题的主要原因是对于原煤粒级的区分不
力，致使部分粗精煤无法得到有效筛选，产生大量的资
源浪费问题。具体问题表现为不能对原煤粒级进行有效
区分，分选获得的原煤粒级不够统一，很难满足后期的
分选要求，造成分选效率低，分选效果不佳等问题。要
想有效解决上述问题，则需对现有的分选工艺进行优化，
对分选设备进行更新，确保对原料粒级的有效区分，为
后续的筛选操作提供便利。具体改进对策如下：
2.1 改进原煤分级系统

经可行性分析，可以对原煤分级系统进行重组，将
香蕉筛、振动筛、破碎机与湿法分级脱泥筛组成新的原
煤分级系统，在原煤处理阶段便完成脱泥处理，谨防为
后续的分选操作带来分选压力。经优化重组后的原煤分
级系统可以成功将粒级在 150mm 以上的原煤排除，而
剩余原煤则会进入香蕉筛进行再次分选，分选后在香蕉
筛以及振动筛剩余的矸石则由人工分拣并破碎，破碎处
理后的矸石根据粒级进入各个分选阶段或被运输至原煤
仓库。此外，湿法脱泥处理后的原煤将被分为1mm以下、
1-13mm 以及 13mm 以上三个粒级，相对来说，粒级区
分较为明确，整个分选过程中可获得块状原煤、粗煤泥、
细煤泥以及矸石等产物，经多个环节的洗选处理后，最
终获得动力精煤。
2.2 优化块煤分选系统

为了更好的保障块煤分选效果，需将原有的处理能
力偏低的浅槽重介质分选机更换为符合块煤分选要求的
高效率浅槽重介质分选机。此外，将原有的单层块煤脱
介筛更换为筛孔为 0.5mm 的双层脱介筛，对于合格介质
以及稀介质进行有效区分。对于脱介处理得到的尾矿将
其冲回洗选系统，这既可保障块煤的有效分选，也可避
免小粒级的精煤流失。

2.3 末煤系统升级

在原有的末煤系统中，所采用的重介质旋流器为无
压型，相对来说分选精度偏低，很难适应当前的原煤洗
选要求。因此，在进行系统升级时，利用有压给料旋流
器替换无压重介质旋流器，经过改造后的末煤系统其分
选效率更高，有效减轻了脱泥作业的压力。在其中设置
的弧形筛也可将分选出的矸石直接运输至仓库，经离心
脱水处理后的中煤可直接进入中煤仓，而精煤则可通过
皮带输送机进入精煤仓。磁选精矿的过程中产生的尾矿
可由分流阀再次进入原生煤泥桶，确保精煤不会大量流
失。
2.4 粗煤系统的改造

将原本粗煤系统中用于处理尾矿的水力分级旋流器
拆除，采用湿法分级的方式将小于 1mm 粒级的煤泥投
入煤泥桶，再将新增设的分级旋流器组成旋流器组，对
原煤进行再次洗选，其分选的粒级在 0.2mm 左右。
2.5 浮选设备升级

就目前的原煤质量来看，对洗选工艺提出了更高的
要求，原有的浮选床浮选效率偏低，很难保障精煤洗选
的效益。为了提高浮选效率，需要将原有的浮选床更换
为搅拌式浮选机，并增设一个入料桶，对入料量进行有
效控制，采取人工干预的方式降低旋流器的溢流量对入
料稳定性的不利影响。

3 结语
由于原有的洗选工艺技术已经难以满足当前的原煤

洗选要求，上文以某个选煤厂为例针对洗选工艺中的不
足进行了一一列举，并对各个洗选系统的优化改进策略
做出了具体的分析，主要通过优化重组洗选设备和更新
洗选技术等手段弥补在洗选作业中存在的不足，实践证
明，经过改进后的洗选工艺，洗选效率更高，精煤流失
率更低。
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