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老厂碎矿工艺节能增效改进的创新实践

吴金明

(云南金沙矿业股份有限公司汤丹公司， 云南昆明 654102)

摘要：20世纪60年代建造的选厂，其特点是设计规模庞大，但土建及设备基础施工完

成后，因多种原因，生产规模只是设计规模的一半以内。随着生产年限的延续，资源逐年

减少，对于这类选厂要投入大规模的先进设备改造，已经没有价值。但面临能源紧缺，电

价上涨的局面，弥补的办法是进行节能增效改进。论述了充分利用老厂优势，盘活资源，

大胆创新，完善改进碎矿工艺流程，提高处理能力，保证生产的连续性，在高效节能正常生

产的同时减小碎矿粒度，实现了节能增效。
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汤丹公司选厂(原汤丹矿选厂)建造于1969

年，碎矿工艺流程是三段开路碎矿，原设计一台粗碎

(PEF600X900)设置在选厂处理汽车部分的运矿，粗

碎产品进入一个400 t的分配矿仓；另一台粗碎在

采场，粗碎产品采用索道运输到选厂的另一个400 t

分配矿仓，中碎配置一台直径为1650 mm的标准圆

锥破碎机，细碎配置一台直径为2200 mm的短头圆

锥破碎机，原碎矿最终产品粒度一18 mm占70％左

右，球磨处理量58 t／h。近2 a通过对碎矿的粗碎、

中碎、细碎等工艺流程进行改造完善后，形成三段闭

路双回路碎矿流程，处理能力提高30％，碎矿最终

产品粒度一18 mm占95％左右，球磨处理量提高到

70 t／h，实现了节能增效的目的。

1 原生产状况

1972～2002年，由于多种历史原因，选厂基本

处于半停产状态，每月处理矿量1万t左右，企业每

年亏损超千万元。

2002。2004年，企业改制初期阶段，针对汤丹

地区矿石复杂多变(难选氧化矿氧化率20％一

90％)的特点，采用矿石“分运分选”的流程再造工

程，企业创造了奇迹——扭亏持平。

1．1设备配置及工艺流程

改制初期，碎矿工艺流程是三段开路碎矿。l

台粗碎PEF600X900颚式破碎机，粗碎产品进入一

个400 t分配矿仓(另一个400 t分配矿仓闲置)；中

碎配置1台直径为1650 mm的标准圆锥破碎机(闲

置一个设备基础)；细碎配置1台直径为2200 mm

的短头圆锥破碎机，另1台是直径为2100 mm的短

头圆锥破碎机(后增加的备用旧设备)。碎矿最终

产品粒度一18 mm占70％左右，球磨处理量为58

t／h。

1．2改制初期碎矿系统存在的问题及生产状况

矿石“分运分选”的流程再造工程的特点是：对

不同片区不同性质的矿石进行独立加工选别，并独

立按选铜比结算。在生产组织过程中就存在矿石倒

运环节。正常情况下，从粗碎到球磨，矿石倒运环节

时间是40 rain，也就是倒运环节过程中球磨待矿时

间为40 min，设备空转，浪费能源。当碎矿设备出现

严重问题时，会严重影响整个矿山的生产经营。

首先是粗碎部分的问题：粗碎PEF600X900颚

式破碎机的小时处理能力为190 t，排矿口120 mm；

中细碎的小时处理能力为320 t，中碎排矿口35

mm，细碎排矿口14 mm；片区到选厂的汽车运距15

km。由于粗碎设备与中细碎设备小时处理能力不

匹配，运矿汽车组织困难，不是无车拉矿，就是拉矿

车辆严重积压，而且导致中细碎设备停机、启动频

繁，成为影响生产的瓶径。

其次是中碎部分的问题：中碎1650标准圆锥破

碎机最大进料尺寸为220 mm，由于粗碎排矿口的变

化，排矿粒度变大，经常造成中碎机过负荷跳闸或者

进料口阻塞而停机的现象，直接导致选厂因中碎设

备事故检修而停产；另外，1650标准圆锥破碎机已

经出现1／3的机体裂纹，设备处于带病工作状态，给

生产组织带来严重隐患。

再次是细碎部分的问题：细碎主要问题是设备
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老化，小时生产能力低，严重影响企业的生产经营。

2完善碎矿工艺流程的具体措施及效果

2．1粗碎工艺的技术改造方案及效果

粗碎增加一个系列，利用原建闲置矿仓，增加

PE600木900颚式破碎机1台，电机功率80 kW、GZ9

电振l台，电机功率11 kW、GZ7电振两台，电机功

率7．5 kW，新增一条皮带输送机(长46 111，宽度800

mm)，电机功率22 kW，新建一个贮矿量150 t的粗

碎矿仓，整个项目投入资金143万元。

土建工程2005年2月25日动工，2005年7月

15日完工并试车生产。

3 a的生产实践证明，技改达到了目的，工程使

用效果较好。两个系列粗碎完全适应汤丹公司矿石

“分运分选”的特点，灵活机动，可以分别处理两个

片区的矿石，也可以同时处理一个片区的矿石，充分

满足了片区供矿要求，避免了运矿车辆积压的现象，

减少了磨浮车间倒矿停车次数，有利于生产的正常

组织。

2．2细碎工艺的技术改造方案及效果

2．2．1 细碎机H6800更新改造工作

项目投入资金470万元，采用H6800F圆锥破

碎机(电机功率315 kW)取代q)2100短头圆锥破碎

机，2005年11月启动，2006年2月22 El试车生产。

设备厂家根据汤丹公司的矿石性质进行模拟计算，

开路方案H6800细碎机处理矿量300 t／h、产品粒度

一18 mm占85．6％。试车运行至2006年4月25日

8点，带负荷累计时间589 h，运行时间652 h。设定

值：功率275 kW、液压5．5 MPa、排矿口15 mm，对

处理各片区矿石处理结果见表1。

表1 H6800细碎机试车运行效果

通过表1考查分析：H6800细碎机负荷运行最

大处理矿量是2038片区的340．7 t／h，最小处理矿

量是1650片区的218 t／h，负荷运行平均处理矿量

是282 t／h，碎矿粒度一18 mm含量占88．7％。

H6800细碎机实际处理矿量比设计处理矿量300

t／h低18 t／h，碎矿粒度一18 mm含量达到开路设计

要求。

实际处理矿量达不到设计处理矿量主要是厂家

计算(仅按2038片区矿石进行计算)偏差，加上汤

丹公司矿石性质复杂，1650，1975，1900片区矿石含

泥较重，该机型不适宜处理泥质含量较高的矿石；另

外中碎机设备老化，排矿粒度不易控制，造成H6800

细碎机给矿粒度偏大，也是其处理能力偏低的一个

原因。

H6800F型圆锥破碎机改造完毕，作为承担细碎

作业的主力设备运行至今，该设备破碎比大，碎矿粒

度好，排矿口调整方便，检修操作维护方便。细碎改

造后，磨浮小时处理矿量从改造前的58 t，提高到61

t／h，达到了取代老设备的目的。

2．2．2细碎闭路工艺技改方案的进一步完善

为了挖掘设备能力，真正实现多碎少磨的节能

降耗目的，2006年8月28日决定实施细碎闭路技

改方案：增加2条输送皮带，电机功率22 kW，皮带

宽度1000 mm，一条长45 nl，另一条长51 m，同时增

加一台单层振动筛(型号为YKR3060)与现有的筛

子垂直配置，单层振动筛的物料进入ZZSl500木

3600的筛面，并与H6800形成闭路，该项目投入资

金125．63万元。土建工程2006年9月12日正式启

动，整个技改工程是在确保正常生产的前提下实施，

并于2006年12月31日完工，技改后碎矿最终产品

粒度一18 mm占95％左右，磨浮小时处理量提高到
70 t以上。

2．3双回路碎矿工艺流程改造

碎矿车间粗碎、细碎技改完成后，形成主机2个

系列配置，唯独中碎设备只有一台q)1650标准圆锥

破碎机，因此决定对其进行技改，技改方案为：修复

细碎技改替换下来的中2100短头圆锥破碎机移至

中碎车间平台，同时增加3条输送皮带，宽度为

1000 mm，一条长度17 nl，另外2条皮带长13 nl，与

原系列形成闭路回路，该项目投入资金48万元。
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2006年8月22日开工，2006年1 1月1l t3带负荷

进行了试车，q)2100短头圆锥破碎机排矿口为50

him，给料最大粒度为150 mm，处理能力260—280

t／h，整个流程通畅，矿量调节方便，排矿口及处理能

力都有调整余地。

整个碎矿工艺流程技改完善后，粗碎一中碎一

细碎形成双项配置，处理能力提高30％，并保证了

生产的连续性，取得高效节能正常生产的实用效果。

2．4效益分析

双同路碎矿工艺流程改造共投入(包括H6800

细碎机更新设备470万元)资金786．63万元，改造

后(2006～2007年)每年的平均处理矿量为56．05

万t，精矿含铜41341 t／a，精铜单位利润3048形t。
改造后比改造前每年多处理矿量17．26万t，原矿品

位0．85％，回收率80％，精矿含铜1173．68 t，增加

利润357．74万形a；改造后比改造前动力单耗下降
4 kWh／t，按电价0．626 Yr／kWh，年处理矿量56．05

(上接第44页)

定，稳定影响发展，发展影响生存”等一系列既具科

学性又人性化的设备能源管理理念。在这些理念的

指导下，将以“现场为基础、落实作保障、创新是动

力和全员参与”为内容的管理活动推向纵深，一步

一个脚印地促使设备技术状况逐步回升，使节能降

耗成为有水之源、有本之末。

4建立激励机制力求人机和谐

法人治理、民营机制、风险抵押、全奖全赔的

“十六字”方针实施后，机制活了，人的观念转变了，

万t／a计算，年节电的直接经济效益为140．35万

元，即每年的综合经济效益为498．09万元。

3 结 语

选矿工艺流程是决定选矿技术经济指标、选矿

成本的关键因素，充分利用老厂的地理优势及闲置

设备等资源优势，科学决策、大胆创新，改进完善选

矿工艺流程，是老厂实现节能增效的重要手段。汤

丹公司选厂通过对粗碎一中碎一细碎等工艺流程进

行改造，完善后形成三段闭路双回路碎矿流程，处理

能力提高30％，碎矿最终产品粒度一18 mm占95％

左右，球磨小时处理量提高到70 t／h，每年节电直接

经济效益140．35万元，综合经济效益498．09万元。

加之企业一系列有效改革，使员工工资从450衫月
增加到3000形月，达到了节能增效的目的。

(收稿日期：2008—11—02)

真正认识到每做一件事既为企业也为自己，员工主

观能动性空前提高。公司设立了每年40万元的节

能奖励基金，为企业节能大潮汇人了一股强劲的激

流，为节能减排深入持久开展添加了动力。金沙公

司精矿含铜用电总耗中，选矿占了近70％的能耗。

通过上述以选矿设备和流程为主的技术改造，实现

了部分矿石处理的以碎代磨，提高了球磨机的小时

处理量，综合电耗由最初的11000 kWh／t降为现在

的7600 kWh／t，为企业的发展和经济效益的提高提

供了内在的动力。

(收稿日期：2008一11—02)

我国锡矿资源利用现状
(1)资源储量及其特点。我国锡矿资源丰富，截至2007年底。我国锡矿查明资源储量483．66万t，其中基础储量152．25万t，占

31．5％，查明资源量331．41万t。我国锡矿主要集中在云南(124．99万t)、广西(97．55万t)、湖南(91．78万t)、内蒙古(78．15万t)、广

东(56．01万t)和江西(24．99万t)，这6省区锡矿资源储量占全国查明资源储量的97．89％。砂锡矿主要分布在华南锡矿成矿区，原生

矿则集中分布于北回归线附近，如云南个旧、广西大厂和粤桂交界的南岭山系。

(2)开发利用现状及开发过程中资源的利用情况。截至2007年末，我国锡矿已利用矿区245处，占用查明资源储量360．02万t，占

全国查明资源储量的74．44％。其中基础储量129．69万t，占全国基础储量的85．2％。云南个旧、广西大厂是我国两大锡矿生产基地。

可规划利用的矿区不多，有57个；查明资源储量不大，为81．35万t，其中基础储量19．33万t，分别占全国总量的16．8％和14．9％。

我国锡矿生产集中度有所提高。目前有锡矿山153个，其中大型矿山2个，占矿山总数的1．3％；中型矿山11个．占7．2％；小型矿

山56个，占36．6％；规模以下矿山84个．占54，9％。2007年．全国锡平均采矿回收率为93％，选矿实际回收率为65．45％，冶炼总回收

率为96．79％。按平均设计阶段资源利用率80％计算，我国锡矿资源综合回收利用率为47．13％。

锡矿开采过程中曾经发展过震惊中外的严重破坏资源的恶性事件。广西大厂锡矿区100。矿体是国内外罕见的特大特富锡多金属

矿，矿石储量1076万t，锡、铅、锌、锑、银、铟的平均品位分别达1．5％、5．48％、11．2％、4．88％、153 g／t和0．02％，金属综合平均品位高达

22．54％，以上5种矿产金属储量分别达22万t，1lO万t，59万t，1824 t，21520 t，资源潜在价值超过200亿元。原设计开采37 a，但是，在

矿区范围内50多家非法民矿疯狂掠夺、盗采下，矿区百孔千疮，矿山2000年威矿石保有储量仅240万t，估计还有2—3年即将闭坑，因

民采而导致矿山至少缩短寿命20 a以上。疯狂盗采使矿区所在地南丹县涌现出10多个千万元以上的暴发户，其中不乏拥有亿元资产

的个体矿老板。2001年7月，该矿体因以探代采的民营企业在深部打穿透水层而发生惨重矿难，被国家有关部门永久性关闭。
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