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煤泥水浓度偏高原因分析及处理技术

宁 石 茂
( 西山煤电( 集团) 有限责任公司 屯兰选煤厂，山西 古交 030206)

摘 要:煤泥水浓度是影响脱介效果和精煤产品质量的重要因素，在指导分选生产中起着重要作用。
以山西焦煤西山煤电屯兰选煤厂煤泥水浓度偏高情况为例，分析了高频筛回收效果差、絮凝剂添加不
科学、浓缩机溢流大、重介系统筛板、筛篮跑粗等因素是影响煤泥水浓度偏大的主要原因。针对上述
问题提出控制浓缩机溢流电流在 280 ～ 310 A，絮凝剂配制成 0. 1%溶液;降低设备底煤厚度等技术方
案。改造后，选煤厂煤泥水质量浓度低于 13 g /L，提高产品产率，实现节能降耗，提高选煤厂的效率。
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Problem analysis and improvement measures of
high coal slime water concentration

NING Shimao
( Tunlan Coal Preparation Plant，Xishan Coal Electricity Group Co．，Ltd．，Gujiao 030206，China)

Abstract: Coal slime water concentration was the main factor affecting the medium drainaging and clean coal quality，it also played impor-
tant role in guiding flotation． In order to decrease the coal slime water concentration in Tunlan coal preparation plant，this paper analyzed
the production flow． The results showed that，poor recycling effects of high frequency vibrating screen，unreasonable flocculant addition，
large water from concentrated machine，leakage of coarse slime through the sieve plate and sieve basket of dense medium system were the
main influencing factors． To resolve the above problems，the author prepared 0． 1% flocculant by adjusting the electriccurrent of overflow
ranging from 280 A to 310 A，decreased the equipment bottom coal thickness and other technical schemes． After transformation，the concen-
tration of coal slime water was below 13 g /L，the products yield were improved． The transformation saved the energy and decreased the pol-
lutant emissions．
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0 引 言

煤泥水处理是选煤厂生产工艺的重要环节［1］，

如煤泥水浓度偏高，不但直接影响到分选效果、产品
质量，还会对环境造成破坏。对于选煤厂中细泥含
量较高、产生大量难聚沉细泥的煤泥水，尤为重要。
自 2011 年 9 月开始，山西焦煤西山煤电屯兰选煤厂
由于井下生产的原煤含泥量增加和药剂添加不科学

等因素的影响，导致选煤厂的煤泥水浓度难以达到

13 g /L 以下的目标［2］，且严重影响了药剂添加和压
料生产的控制［3］。煤泥水浓度 2011 年 9—12 月平

均值分别为 19. 02、15. 85、15. 85、19. 02 g /L; 2012
年 1—2 月分别为 15. 85、15. 85 g /L。通过参照汾西
矿业集团介休选煤厂合理添加絮凝剂、实现低流大
排放、严格控制各环节管理等措施，结合本厂工艺实
际，对高频筛回收效果差、絮凝剂添加不科学、浓缩
机溢流大、重介系统筛板、筛篮跑粗等环节进行检查
和处理［4］，提高选煤厂的分选效率，增加精煤的产

率［5］，解决了煤泥水浓度偏高的问题。

1 煤泥水处理工艺流程

屯兰选煤厂煤泥水车间的煤泥处理流程为浓缩
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浮选—尾煤一段浓缩—尾煤二段浓缩—净化浓缩—
沉淀池［6 － 7］。由于组成煤泥的矿物在粒度、形状、密
度、岩性等方面存在很大的区别［8］，且和硬度、酸碱
度等不同的水混合形成煤泥水后，导致煤泥水处理

非常困难。在煤泥水处理过程中，各个作业环节相
互影响，如果某个环节处理不好，就会导致整个处理

过程出现恶性循环，致使煤泥水浓度增高。

2 煤泥水浓度偏高原因分析

1) 浮选高频筛效果差。高频筛入料段筛面为
弧形，运行时，在高频筛的直段筛面和弧形筛面的过

渡段物料会发生速度突变，物料在合理的振动下，粗

颗粒因为快速沉降迅速接近高频筛筛面，从而形成

滤层，达到截留较细的颗粒及挤压脱水的目的。选
煤环节中高频筛与压滤机结合使用，取代系统中的

其他脱水设备，对浮选高频筛回收效果对煤泥水的

影响进行统计，0. 35 mm 以上质量分数为 5%、7%、
11%、23%时，煤泥水浓度分别为 6. 34、6. 34、9. 51、
15. 85 g /L，由此发现: 煤泥水浓度会随 0. 35 mm 颗
粒含量的增高而增高。

2 ) 溢流较大。目前，由于原煤中煤泥含量增
加，当电流偏小时，浓缩机发生溢流，影响浓缩机中

的细煤颗粒沉淀，导致细粒煤在系统中循环，从而造

成煤泥水浓度升高。溢流与煤泥水浓度关系见表
1。从表 1 可知: 当电流低于 300 A 时，601 浓缩机
发生溢流，电流越低，溢流越大，煤泥水的浓度越高。

表 1 溢流与煤泥水浓度关系

电流 /A 601 溢流 煤泥水质量浓度 / ( g·L －1 )

260 大 15. 85

270 大 15. 85

280 较小 12. 68

290 小 12. 68

300 无 9. 51

310 无 6. 34

3) 絮凝剂添加浓度不科学。在选煤过程中加
入絮凝剂［9］，高分子量时是重要的絮凝剂，低分子

量时是分散材料的有效增稠剂，絮凝剂可以制作出

亲水而水不溶性的凝胶，对许多固体表面和溶解物

质有良好的黏附力，在实验过程中，通过调节絮凝剂

浓度，得出絮凝剂质量分数为 0. 02%、0. 055、
0. 1%、0. 15%、0. 2% 时，煤泥水质量浓度分别为
22. 19、19. 02、9. 51、6. 34、6. 34 g /L。由此可知: 添

加絮凝剂的浓度越高，煤泥水的浓度越低，当絮凝剂

的浓度为 0. 1%时，煤泥水质量浓度为 9. 51 g /L，低
于 13 g /L，符合选煤厂的规定［10］。

4) 重介系统脱介筛板和煤泥离心机筛篮不符
合需求。在重介系统中脱介筛稀介段有部分筛板近
30%的筛孔大于 0. 5 mm 和个别筛板破损的情况，
不符合工艺要求。稀介段筛板大于 0. 5 mm 后，造
成中矸粗颗粒和精煤粗颗粒直接进入中矸稀介桶和

精煤稀介桶，磁选过后，中矸磁尾直接进入 607 浓缩
池;精煤磁尾去 327 分级旋流器，因 328 弧形筛有破
损，导致 327 分级旋流器回收的粗颗粒精煤，通过筛
下又进入 601 浓缩池最终进入浮选系统。筛上物通
过 329 煤泥离心机脱水后产品进入精煤系统。在运
行中发现煤泥离心机筛篮有破损，导致部分精煤粗

颗粒进入离心液池，由泵打入 601 浓缩池，直接影响
601 浓度［11］。精煤脱介筛合介段有部分筛板近
30%的筛孔大于 0. 75 mm 和个别筛板破损的情况，
也不符合工艺要求。合介段因有部分合格悬浮液进
行分流，筛板大于 0. 75 mm 精煤粗颗粒筛下分部分
经煤泥重介分选进入精煤稀介桶和中矸稀介桶［12］，

磁选过后，进入 601、607 浓缩池，分别对 601、607 浓
度有直接影响。

5) 突发情况对煤泥水浓度的影响。在 2011 年
9 月的一次生产过程中，突然出现煤泥水恶化情况，
增加药剂用量，降低各浓缩池浓度都不能有效降低

煤泥水浓度。实验发现 612 浓缩机溢流水与絮凝剂
反应时，沉降效果十分不明显［13］。对煤泥水 pH 值
进行研究，得出不同 pH 对煤泥水系统中沉降效果
不同，pH 值为 5. 9、6. 1、6. 3、6. 6、6. 8、7 时，沉降效
果分别为无、差、差、中等、好、好。由此可知系统中
pH值对颗粒沉降有着重要的影响，当 pH 值到 6. 8
时，颗粒沉降效果良好。

3 降低煤泥水浓度处理方案

1) 针对 601 浓缩池中浓缩机的溢流情况［14］，将
603、604 电流在生产过程中带到 280 ～ 310 A，防止
烧坏电机，保证 601 不跑溢流或者少跑溢流;

2) 利用车间新安装的新絮凝剂自动调节系统，
将絮凝剂配制成 0. 1%溶液，并安排人员巡视检查;

3) 在当日生产活动结束后，组织 602、607 的滞
后回收［15］，602、607 底部煤泥厚度低于 300 mm 时
候，方可停车;压料生产中，首先对 619 进行压料，当
619 底部煤泥厚度低于 150 mm 时，可停车压料; 当
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612 浓度高于 300 mm 时，开始压 612，并且始终保
持 612 底部煤泥厚度在 300 mm以下;

4) 加强与煤质生产班化验人员的联系，及时了
解原煤中原生煤泥含量，浮选尾矿灰分，高频筛筛下

水中 0. 35 mm以上颗粒含量，提早做准备;当 pH发
生异常，与煤质生产班化验人员取得联系后，多做实

验，以指导生产;

5) 在重介分选过程中，加强对重介系统脱介筛
板、脱水弧形筛、煤泥离心机筛篮等进行检查，防止
因筛缝偏大或筛篮破损等情况造成 601、607 浓缩池
浓度增大。

4 结 论

采取防止 601 浓缩池中浓缩机的溢流，科学添
加絮凝剂等技术方案后，屯兰选煤厂煤泥水质量浓

度最高只有 9. 51 g /L，达到了低于 13 g /L 的目的，
有效地控制了煤泥水浓度。煤泥水浓度降低，提高
浮选回收以及脱介效果的同时，减少员工的工作量，

节省了人力、物力及时间，极大地提高了工作效率。
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频率可降低其对应旋流器组的入料压力，使得低水

分煤泥增加，高水分煤泥减少，从而提高混煤发热

量，提高经济效益。

4 应用效果

该集控操作系统自投入使用至今通过 3 a 检
验，不仅保证了选煤系统生产的高效安全，也为机电

检修留下了充裕的时间，使选煤系统的运转达到良

性循环。同时达到随时能启车、启车后能保证生产
平稳、指标合格的目的。2014 年上半年斜沟煤矿选
煤厂销售精煤合格率 100%、混煤合格率 100%、介
耗 1. 41 kg / t、电耗 6. 51 kWh / t。实践证明了该方法
稳定高效，为国内大型选煤厂集控系统的建设提供

了借鉴。
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