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    摘 要：兰花集团唐安煤矿第二选煤厂通过管理控制和环节控制两条途径降低洗选介质

消耗，经过四年时间的努力摸索，使原来每吨精块精矿粉消耗 2.16kg 降低到每吨精块精矿

粉消耗 0.64kg，提高了选煤厂的经济效益。 
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    1 引言 

 

    随着选煤行业的不断发展，重介选煤在行业界的应用越来越受到人们的青睐，被人们广

泛的采用，重介洗选技术也越来越成熟，无论是洗选效率方面、环节控制方面还是质量管理

方面等都显现出了它独特的优越性。精矿粉是洗选用到的主材料，精矿粉的消耗是重介洗选

的一个重要指标，它的吨块用量多少直接影响到洗选的成本核算，所以各个厂家都在精矿粉

消耗上大做文章，以此降低洗选成本。下面针对重介洗煤精矿粉消耗控制，结合这几年来我

洗煤厂总结出来的降低精矿粉流失的经验，和大家进行探讨。 

 

    2 概况 

 

    兰花集团唐安煤矿的第二洗煤厂（以下简称洗煤厂），是一座现代化的洗煤厂，98 年建

厂，承担煤矿的炭块洗选，年入洗能力 30 万吨，经过不断的扩产和技术改进，现年入选能

力已达到 150 万吨。建厂初期，由于技术不太完善，精矿粉消耗大，直接影响成本核算，成

为了我厂各级领导和广大员工一个头疼的问题。经过几年的不断摸索和探讨，洗煤厂总结出

来一套行之有效的管理办法。 

 

    3 精矿粉消耗控制的意义及措施 

 

    重介质选煤所用的精矿粉的主要成分是 Fe3O4，介质消耗过大，不仅在经济上损失，浪

费了国家资源，还影响了重介系统生产的正常和稳定。所以精矿粉的消耗量始终是评价重介

选煤的一项主要技术经济指标。 

精矿粉消耗控制就是要控制消耗的各种途径。从广义上讲，主要分为两种途径，由运

输转载添加方式不佳等管理不善的损失为管理流失；由产品带走和磁选机尾矿损失的精矿粉

之和为技术损失。降低介质消耗关键在于控制流失途径，从流失途径上下手，进行严格管理

和控制。 

表 1  某洗煤厂磁铁矿损失情况 

产品介耗（g/t*产品） 
产品平均介

耗（g/t*原

尾  矿

（g/t*原煤）

技术损失

（g/t*原煤） 

实际损失

（g/t*原煤）



精煤 中煤 矸石 
煤） 

92.9 84.4 51.2 70 388 458 2500 

 

    从表 1 中可以看出技术损失中，磁选机尾矿占 85％，管理损失虽然没有统计，但从实

际损失可以看出，管理损失很大。 

    3.1 管理控制 

    管理控制就是通过管理物和人，来达到控制精矿粉消耗控制，使其使用合理、规范。 

    3.1.1 进货管理控制 

    重介洗选对配置介质液的精矿粉的规格和性质有一定的要求，固对精矿粉的进货要严格

控制，必须加强产品的验收管理，精矿粉入厂时司磅员严格计量，库管员、化验员及介质使

用负责人对产品进行严格的验收，详细核对技术指标，要求数量要足够、水分小于 7％、密

度 4.5ｇ/cｍ3 往上、磁含量 98％往上、粒度≤0.045mm 的在 80％往上。如果精矿粉指标达

不到以上要求，洗选时磁选回收率效果很差，精矿粉消耗会很大，并且在洗选过程中，洗选

密度不好控制。所以控制精矿粉的进货质量是控制精矿粉消耗的一条重要途径。据洗煤厂资

料数据显示，在精矿粉进货没有验收的情况下，2000 年到 2003 年洗煤厂精矿粉三年平均消

耗是每吨精块消耗 2.16kg，2004 年经过加强对精矿粉的进货验收后，精矿粉消耗明显降低，

从原来的每吨精块消耗 2.16kg 下降到了每吨精块消耗 1.36kg，同时洗选过程中，介质液密

度得到了有效控制。 

    3.1.2 使用管理控制 

    任何材料，当使用处于混乱状态，都会造成一定的浪费，对精矿粉的使用也是如此。要

想使材料得到有效的利用，不造成不必要的浪费，就要出台相应的使用管理制度。用制度来

规范材料的正确使用；用激励机制激发员工对材料的节约意识，这样才能使单位数量的材料

得到有效的利用。洗煤厂就有这样一个案例： 2004 年，洗煤厂每月精矿粉使用经常出现超

标，在厂里当时的精矿粉使用没有具体的指标，员工和班组根本意识不到材料消耗的重要性，

在洗选过程中，洗选密度达不到的时候，只是一味地添加精矿粉来提高洗选液密度，而不去

寻找精矿粉到底流失在哪里。当洗煤厂领导意识到这个问题后，当年 5 月份出台了《精矿粉

使用管理办法》。在制度里给班组规定了精矿粉使用指标，同时规定对精矿粉使用超标的班

组及个人进行批评和处罚，对精矿粉使用节约的班组和个人进行表扬和奖励，在制度的激励

下，班组和岗位工在洗选过程中都不只是一味的添加精矿粉来提高密度，而是积极主动的去

寻找精矿粉流从哪里流失了，并去加于控制。制度出台后，当月洗煤厂的精矿粉消耗指标就

降低了每吨精块消耗 0.43kg。从以上案例可以看出，在材料使用上，行之有效的制度和机制，

通过严格的执行，对降低材料的消耗有很大的作用。 

    3.1.3 介质的储运和添加方式 

    选择最佳精矿粉储运和添加方式。要设置介质库。目前介质转运和添加有效方法是风力

提升的方法，不仅减轻体力劳动，减少添加时间，而且大大减少精矿粉的损失。 

    3.2 技术控制 

    技术控制就是在洗选环节上的具体控制，就是要积极寻找精矿粉在环节上的流失途径和

流失量多少，并且寻求有效的控制方法来控制。首先要实施生产过程的质量监测；质检部门

对精矿粉使用情况进行详细分析，内容包括：磁选机回收率，尾矿带介量和产品带介量。根

据化验结果和现场实际情况可以从以下几方面来进行控制。 

    3.2.1 改善脱介筛的工作效果 



    采用高效率的脱介和开孔率大的筛网，保证脱介筛喷水量足够，（3-4m3/吨块），压力足

够，而且均匀；保证入洗炭块的筛分良好，降低限下率，保持均匀给料。 

    3.2.2 改善介质添加工艺 

    采用稀介质直接磁选工艺，使得精矿粉进入洗选前先磁化，增加回收性。 

    3.2.3 保证磁选机的回收率 

一般要保证磁选机的回收率在 99.8％以上，大量的稀介质是通过磁选机回收的，磁选

机工作的好坏对磁铁矿损失影响很大，从表 2 磁选机回收率与磁铁矿流失对照表可以清楚的

看到，磁选机回收率降低一点，磁铁矿损失就增加几十倍。 

表 2  磁选机回收率与磁铁矿流失量关系对照表 

进入磁选机的磁铁矿量为 6000ｋｇ/ｈ时： 

磁选机回收率 磁铁矿流失量 

99.90% 6ｋｇ/ｈ 

99% 60ｇ/ｈ 

98% 120ｇ/ｈ 

 

 

 

 

 

    3.2.4 加强煤泥水控制 

    严格控制从洗选系统外排煤泥水，做到零排放；做好煤泥水处理，保证洗水质量达《选

煤厂洗水闭路循环等级》（MT/T810-1999）中的洗煤水闭路循环等级 1 级标准(50g/L)；冲洗

地板水或设备溢流、滴漏水都应磁选回收。 

    3.2.5 加强设备管理，防止跑、冒、滴、漏 

    保证设备液位平衡，防止堵、漏及介质泵撤介等事故发生。堵、漏及撤介事故会大量损

失介质。如介质泵入料管道堵塞，处理一次大约损失 1 吨多精矿粉。 

    唐安煤矿洗煤厂利用上述办法，经过几年的不限努力，精矿粉控制得到了喜人的成果，

为进一步细化控制， 2005 年我厂组织健全了化验系统，培养了化验人员，有了化验对控制

进行指引，精矿粉环节控制更加行之有效，仅一年时间精矿粉消耗降低到了 0.74ｋｇ/吨块，

随着控制的不断完善，精矿粉的消耗逐年递减，到 2009 年，我厂精矿粉消耗控制在了 0.34kg/

吨块。 

 

    4 结论 

 

通过上述论定，结合图 4 唐安洗煤厂精矿粉消耗统计，可以看出，通过这两种途径对

精矿粉消耗进行控制，能有效地降低重介洗选的精矿粉消耗，增加洗选的经济效益。随着洗

煤厂精细化管理的不断的深入，精矿粉消耗量逐年下降，在全球能源逐步减少的时刻，在节

能降耗和建设绿色环保型矿山方面有着深远的意义。 

 



 

表 3  唐安煤矿洗煤厂 05－09 年的产量和精矿粉用量分析
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图4   唐安煤矿洗煤厂精矿粉消耗统计图

 

年  份 精矿粉用量(kg) 生产精块(t) 吨块消耗（ｋｇ/ｔ）

2005 年 110005.1 149010 0.73824 

2006 年 199378.7 287165 0.6943 

2007 年 204109.7 320896.91 0.63606 

2008 年 131120 339488.38 0.38623 

2009 年 123710 364269.72 0.33961 

 

 

    5 结束语 

 

    随着重介选煤在生产中不断完善，在这个领域越来越多的选煤厂都实行了重介洗选工

艺，经过不断的努力摸索，各个洗煤厂在降低精矿粉消耗方面都有了不同的方法，不管用怎

样的方法，在精矿粉消耗控制、精煤质量控制还有煤泥水处理等各个环节都是环环相扣，相

互制约又相互影响的，只有每个环节相互协调，相互配合，都得到有效的控制，才能发挥重

介洗选的更大优势。这还需要我们每个洗煤厂人不断的去摸索和实践，用我们的勤劳和智慧

去谱写选煤事业的美好明天。 

 


