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动力煤选煤厂节能途径分析
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摘　 要:为提高动力煤选煤厂的节能减排水平,减少从能源生产到消费各个环节中的消耗、损失和浪

费,促进动力煤选煤厂的清洁高效发展。 基于对山西省某 10 Mt / a 的大型动力煤选煤厂从总平面布

置的合理性、选煤生产工艺和工艺流程的选取、主要耗能设备的选择等方面的研究,提出了动力煤选

煤厂主要节能途径。 结果表明:动力煤选煤厂主要节能途径包括合理进行总平面布置、 采用先进生

产工艺、选用适应煤质和市场变化的工艺流程、选取高效低耗设备并加强对企业的用能管理等方面。
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Abstract:In order to improve energy- saving efficiency of steam coal preparation plant, reduce energy loss in each link of production
and consumption,promote the clean and efficient development of steam coal preparation,a 10 Mt / a coal preparation plant was chosen as
research object. The main energy-saving methods were provided from the aspects of plant layout,production process and the choice of tech-
nological process,key energy-consumption equipment. The results showed that the major energy-saving ways of steam coal preparation in-
cluded reasonable general layout,advanced production technologies,production process that adopted to coal quality and market changes,ef-
ficient equipment,strengthen energy management.
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0　 引　 　 言

近年来,我国煤炭产量大幅提高,促进了选煤工

业的快速发展。 原煤入选量由 2005 年的 7． 0 亿 t
增长到 2013 年的 22． 1 亿 t,入选率由 31． 9%提高到

59． 8% [1]。 但我国动力煤入选率只有 35% 左右,随
着煤炭工业的发展,煤炭清洁高效利用越来越受到

重视,动力煤入选量将不断提高,动力煤选煤厂的建

设不断加快,动力煤选煤厂的节能降耗也越来越受

到重视[2]。 笔者以山西省某 10 Mt / a 大型动力煤选

煤厂为例进行节能分析。 分析表明,动力煤选煤厂

主要节能途径包括:合理进行总平面布置、 采用先

进生产工艺、选用适应煤质和市场变化的工艺流程、
选取高效低耗设备等。

1　 总平面布置节能分析

10 Mt / a 动力煤选煤厂总平面布置主要结合矿

井工业场地联合布置,位于工业场地西南部,布置紧

凑,占地面积小。 原煤仓位于主斜井驱动机房西部,
距离主斜井 240 m,原煤经准备车间筛分破碎后通
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过输送带运至原煤仓,运输距离较近,能耗较低;主
厂房西侧 30 m 处布置有浓缩车间,厂房内煤流、煤
泥水利用自然落差流入浓缩机,不消耗动力,节约能

耗;加工后的煤炭产品、矸石分别由输送带栈桥输送

至场地南侧的产品仓和矸石仓;装车站位于工业场

地西侧 3． 0 km 处,煤炭产品经地下带式输送机运至

装车站装车。
选煤厂在总平面布置充分考虑了场地地形,总

平面布置要满足地面生产工艺要求,布置紧凑,系统

简单,煤流顺畅,利于生产,便于管理,方便运输。
如:将原煤仓靠近矿井主井口布置,将产品仓靠近装

车站布置,将工艺要求的运输距离与地形和煤流、车
流要求的运输距离结合在一起,避免无效的转载和

折返运输,实现煤流顺畅,布置紧凑,运距短,节约能

耗。 工艺总布置紧凑合理,尽量减少了胶带输送机

的长度,降低原煤和选后产品运输的动力消耗[3];
减少原煤和选后产品转载环节,节省了物料转载的

动力损失;厂房内煤流利用自然落差,减少输送设备

的动力消耗;浓缩车间在主厂房旁边,主厂房内煤泥

水主要利用自然落差,流入浓缩机,减少动力消耗。

2　 生产工艺节能分析

根据煤质和产品要求,采用先进的生产工艺是

提高精煤回收率,降低选煤厂能耗的关键[4]。
10 Mt / a 动力煤选煤厂,原煤可选性主要为中

等可选 ~易选,根据产品要求以及生产工艺技术上

的先进性,选择重介浅槽生产工艺。 重介浅槽生产

工艺分选精度高,产品回收率高,对煤质可选性波动

有很强的适应性;单台设备通过能力大,对原煤入选

量及粒度组成波动适应性强;分选上限高、分选粒度

宽(200 / 150 ~ 13 / 6 mm),能有效减少大块矸石及煤

的破碎率,降低能耗;生产产品能够满足要求。 重介

浅槽生产工艺精煤回收率较高,比动筛跳汰高 3%
以上。 10 Mt / a 动力煤选煤厂选择分选工艺时,根
据原煤性质和产品要求,采用高效率、低消耗的先进

生产工艺,尽量提高精煤的回收率,降低精煤损失。

3　 工艺流程节能分析

合理的工艺流程,充分考虑各环节与各系统的

有机结合,能够使工艺适应煤质与市场的变化,降低

选煤厂的工序能耗[5]。 10 Mt / a 的动力煤选煤厂采

用重介浅槽生产工艺,工艺流程如下:
1) 原煤筛分破碎

入选的上限为 200 mm,原煤在准备车间内经

ϕ200 mm 振动筛分级,筛下小于 200 mm 级煤进入

原煤仓,大于 200 mm 级煤人工拣杂后卸入破碎机。
大于 200 mm 级煤破碎至小于 200 mm 后与筛下煤

混合后提升至原煤仓上。
2)块煤分选

原煤仓内的小于 200 mm 级原煤运到选煤厂主

厂房经 ϕ13 mm 分级筛分级,筛上物再经 ϕ13 mm
脱泥筛脱泥进入重介浅槽分选,得到精煤、矸石 2 种

产品。 分级筛筛下物直接作为筛末煤产品;脱泥筛

筛下物得到的产品掺入筛末煤作为最终末煤产品。
3)产品脱水脱介

精煤经预先脱介筛脱介脱水后, 分为大于

13 mm 块精和小于 13 mm 末精。 考虑小于 13 mm
末精含量很少,故考虑二次脱水直接作为产品。 矸

石经脱介筛脱水脱介后直接作为产品进仓存储。
4)介质回收

精煤预先脱介筛筛下合格介质经分流后一部分

与精煤分级脱介筛下合格介质、矸石分级脱介筛下

合格介质混合进入合格介质桶循环使用;另一部分

与精煤、矸石分级脱介筛下稀介质自流进入稀介桶,
稀介桶中的稀介质由渣浆泵送入磁选机磁选,精矿

进入合格介质桶循环利用,磁选尾矿进入磁选尾矿

桶后再由泵打到 ϕ13 mm 脱泥筛上作喷水用。
5) 煤泥水处理

煤泥水处理采用粗、细煤泥分别回收的选煤工

艺。 保证煤泥厂内回收,煤泥水闭路循环。 通过采

用先进的生产工艺和合理的工艺流程,选煤厂补充

水为 0． 04 m3 / t,选煤补水量满足 HJ 446—2008《清
洁生产标准 选煤采选业》 一级清洁生产指标≤
0． 1 m3 / t 的要求,达到了国际清洁生产先进水平;重
介质消耗为 0． 69 kg / t,介耗满足 HJ 446—2008《清
洁生产标准 选煤采选业》 一级清洁生产指标≤
1． 5 kg / t 的要求,达到了国际清洁生产先进水平;煤
泥水全部回用,实现煤泥水一级闭路循环。

4　 主要设备节能分析

选煤厂主要能耗为电耗,选用先进、高效、低能

耗设备,提高单台设备效率是选煤厂节约电耗的主

要途径。 选煤厂主要设备包括分选设备、泵类、运输

设备等。
1)分选设备节能

选煤生产是机械化连续作业过程,用于生产的
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机电设备部件磨损严重、负荷变动较大,如果设备运

行状况差、效率低,会导致设备空运转,增加电耗。
10 Mt / a 动力煤选煤厂主要分选设备为重介浅

槽分选机。 根据生产规模,10 Mt / a 动力煤选煤厂

选用 2 台槽宽 7315 mm 的重介浅槽分选机,入料

13 ~ 200 mm,设备进口,国内组装,结构简单,处理

量大,可有效提高生产效率。
2)泵类节能

选煤厂泵类主要包括煤泥浓缩机、事故浓缩机

底流泵,合格介质泵、磁选尾矿泵、循环水泵,生产清

水泵,扫地泵等。
10 Mt / a 动力煤选煤厂在泵类的选择上,水泵

的流量、扬程合理,能够满足生产需要。 选煤厂主厂

房合格介质泵、稀介质泵、分级旋流器入料泵、磁选

尾矿泵、末煤离心液泵、煤泥离心液泵,以上电机全

部采用变频调速。 并且选择冲洗泵考虑生产清洗时

不开大功率的循环水泵,选用 1 台流量 150 m3 / h,
扬程 43 m 水泵;电机 380 V,37 kW。

3)运输设备节能

10 Mt / a 动力煤选煤厂主要输送设备包括原煤

上仓带式输送机、精煤上产品仓带式输送机、末煤上

产品仓带式输送机等。 在选择运输设备时,根据工

作条件与工作环境要求,选用了带式输送机作为矿

井煤炭外运方式,并且选用了运行效率高,耗电小的

节能型产品。 负荷大的机电设备采用变频调速及软

启动装置,降低能耗。
刮板输送机输送、带式输送机输送是选煤厂输

送的主要方式。 刮板输送机对环境的适应性好、对
运输条件要求相对较低,但刮板输送机运行效率低、
耗电量大,电能利用率低。 与刮板输送机相比,带式

输送机具有运量大、效率高、成本低、事故少、管理维

护简单、易于实现集中控制和自动化等优越性,能够

保证矿井和选煤厂持续、稳定的高产高效。 10 Mt / a
动力煤选煤厂在运输设备选择上体现了节能降耗。

通过主要设备节能,10 Mt / a 动力煤选煤厂电

耗为 2． 83 kWh / t,选煤厂电耗满足 HJ 446—2008
《清洁生产标准 选煤采选业》 [6] 一级清洁生产指标

≤5 kWh / t 的要求,达到了国际清洁生产先进水平。

5　 选煤厂节能途径分析

1)选煤厂总平面布置节能

选煤厂在总平面布置上充分利用了现场场地条

件,布置紧凑,占地面积小,满足主要生产工艺要

求[7];功能分区明确,系统简单,煤流顺畅,利于生

产;煤泥水利用自然落差流入浓缩机,不消耗动力;
场地布置紧凑,便于管理,运输方便,原煤和产品多

采用输送带运输,有效降低能耗[8]。
2)采用先进的分选工艺

选煤厂选择分选工艺时,应根据原煤性质和产

品要求,采用高效率、低消耗的先进生产工艺,尽量

提高精煤的回收率,降低精煤损失[9]。 选煤厂选用

的工艺流程必须先进合理,分选效率高,产品结构灵

活,投资省,见效快。 采用先进的分选工艺,同时也

能有效降低工序能耗。
3)采用高效节能型设备

主要工艺设备在满足工艺环节处理量和工艺指

标的前提下,尽量降低装机容量,以减少能耗。 浓缩

机选用高效浓缩机,节约占地面积,有效降低动力消

耗;运输设备上多选用带式输送机;对大功率的泵可

采用变频调速的方法实现节能,采用调速装置和微

机自动控制系统,达到设备系统经济运行[10]。 同

时,还可应用国内外先进的节电仪器来降低电能消

耗[11]。
4)管理节能

单位本身要建立严格的规章制度,认真抓好节

能工作,提高能源效率,降低能源消耗[12]。 德国有

关研究机构的研究结果表明,加强能源管理可节约

能耗 15% ~20% [13]。 选煤厂加强能源管理,可有效

降低能耗。
按照 GB / T 23331—2009 《能源管理体系要

求》 [14],选煤厂应建立完善的能源管理组织结构,成
立节能主管部门,制定能源目标和指标以及能源管

理方案;注重节能管理人员能力培训,提高员工节能

意识和节能技术水平;能源计量器具配备符合《用
能单位能源计量器具配备与管理通则》的要求,能
源统计制度完善,积极采用能源管理系统等先进的

自动化在线统计装置;加强重点耗能设备管理,定期

对重点耗能设施进行维修和保养。

6　 结　 　 语

动力煤选煤厂生产过程中主要消耗能源包括电

力、水、介质等。 通过文中分析,动力煤选煤厂合理

进行总平面布置、 采用先进生产工艺、选用适应煤

质和市场变化的工艺流程、选取高效低耗设备、加强

对企业的用能管理等节能途径合理、可行,有效降低

了能源消耗。
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