
生产指标。
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表 . 尾矿筛析结果
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（!）中矿再磨。工艺生产中“过磨”和“欠
磨”现象同时存在，单体解离度不够，扫选作业

精矿产率大，铜硫连生是造成选别效果恶化的

主要原因。中矿再磨可使铜硫连生体最大限度

解离，提高选铜回收率。

（.）优化选矿设备。选厂使用的 $3 型浮
选机搅拌能力偏弱，充气量小，对新桥高硫低铜

大密度矿物（!4 ,）尤显不适应，改用新型 56
或 76系列浮选机可提高搅拌能力，扩大充气

量，稳定泡沫层，减少粗颗粒沉淀，有利于提高

选别回收率。另外安装功率同比可显著下降。

采用磨矿“电耳”自控，选别参数的自动控制不

但可有效控制选别指标，降低生产成本，而且可

大幅度提高劳动生产率。

! 结语
（0）新桥矿选厂合理配矿势在必行，并且
已引起矿业公司的高度重视。

（!）根据新桥矿源性质特点，结合铜矿物
单体解离鉴定和流程考查分析，实行“中矿再

磨”是优化工艺和提高效益的重要途径之一。

（.）提高选厂装备水平是老选厂降耗增效
的主要途径。
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首钢采用冲击除尘技术

首钢矿业公司水厂选矿厂采用“冲击除尘”

新技术，取代“泡沫溢流除尘”，不仅改善了环

境，同时也降低了能耗。

矿石破碎是产生粉尘污染的重点区域。建

厂 .#年来，破碎车间一直采用“泡沫除尘器”除
尘，这种设备一方面以水为介质来净化含尘空

气；另一方面双以水为载体，靠泡沫溢流来除

尘，一台除尘器一个工作日耗水 $#8。每台除尘
设备每小时耗电!$% 2 %9:。水厂选矿厂破碎车
间共装有 !. 台“泡沫除尘器”，年耗水 %# 2 .’
万 8，耗电 !$% 万 9:;，既浪费了能源，又造成
破碎生产的成本负担。因此，该厂通过技术考

察和市场调研，从矿厂破碎除尘的特定需要出

发，投资 !! 万元，用 . 台 77< ( 3=$# 新型除尘
器，全部淘汰了“泡沫除尘器”，每小时的除尘作

业风量达到0$ 2 %万 ).，而新型除尘器的单机小

时耗电仅有 ’%9:。同时，新型除尘器底部设
有专用水箱，含尘空气冲击水后，粉尘在水箱底

部沉淀，每个作业班排放一次，避免了“长流

水”。

新设备的投入不仅大大增强了除尘能力和

效率，而且取得了年节水 %#万 8，节电0## 2 ./万
9:;，节支/’ 2 0万元的经济效益。
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