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软文宣

煤炭洗选 清洁煤粉加工 锅炉节能环保改造 工业园区供能

 陕煤集团新型能源公司，主要从事煤炭洗选加工、洁净煤生产，燃煤锅炉超低排放改造及城

市和工业园区智慧供能等四大业务。

 公司秉承“奉献清洁能源，建设美丽中国”的发展理念，打造国内知名的传统能源清洁高效

利用与新能源多能融合的智慧能源提供商和服务商（两商战略）。业务遍及陕西、山西、甘

肃、宁夏、河南、河北、福建、天津等20多个省市。

 新型能源公司下设选煤公司，主要承担煤炭洗选加工业务，现已运营选煤厂7座，洗选加工能

力超过5000万吨；指导建设、调试选煤厂8座。目前已经成为国企内部市场化、专业化运营选

煤厂的先进企业，并为行业贡献了陕煤技术、陕煤方案、陕煤模式。





科技创新是企业发展进步的动力。只有创

新，才能增强核心竞争力，实现跨越式发展，

赢得市场。

我们在科技创新方面实行“五步工作法”，

具体为：

规范管理 完善体系

健全制度 落实责任

统筹规划 明确目标

公开评审 奖罚分明

交流互鉴 集成创新

体系

制度

规划

奖罚

集成

五步工作法



在科技创新管理方面坚持统一规范、逐级管理、专业协作的原则。形成了以“科技标兵”

创新工作室为核心，以洗选加工科技创新团队和技能大师工作室为中坚力量，以各基层技能创

新工作小组为基础的三级组织结构体系。
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团队

公司
科技标兵创

新工作室

洗选加工

科技创新团队

工艺提升
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机电创新
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煤质管理
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技能大师

工作室

技能提升小组

---规范管理 完善体系



---健全制度 落实责任

在科技管理方面先后制定了《科技工作管理制度》、《科技资助及奖励办法》、《科研项目

管理办法》、《“五小”创新管理制度》等13项制度和办法，健全科技工作的激励机制和约束机

制。明确基层领导是本单位科技创新第一责任人，完善科研项目立项、实施、评价、转化等管理

流程，确保科技创新工作与生产经营活动同安排、同检查、同考核的“三同时”管理模式。

---统筹规划 明确目标

每年9月份对下一年度的科研、技术推广项目进行征集，10月份编制科研项目计划和技术推广计

划，11月份组织专家对项目进行评审，确定下年度的科研项目，并且有针对性的制定出切实可行的

保障措施，确保计划实施。对基层科技创新实行目标管理机制，并将科技创新内容纳入选煤厂经营

绩效考核体系。确保科研项目落地、实施。



---公开评审 奖罚分明

科技创新项目必须经过三审（初审、二审、终审），评审结果及

时公示，确保公平、公正、公开。初审由科技创新团队和职能部门进

行审核；二审邀请专家，组成评审组对项目进行评审；终审由总经理

办公会，进行最后确定。

通过评审后，按评审等级进行奖励。一等奖2万元，二等奖1万元，

三等奖5000元，优秀奖3000元。奖励直接到人，主要完成人奖励不低

于总金额的40%。获得集团及更高级别的奖项，公司会加倍奖励。

基层自主创新的科技成果，凡成功推广应用，并连续为公司创效

的，按净利润的10%予以奖励，连续奖励5年。

对于不能按要求推进和完成项目的，对责任人进行问责，并按规

定进行处罚。

评审现场



---交流互鉴 集成创新

将优秀成果汇编成册，出版创新专辑，互相交流学习。同时，加强与科研院所、装备厂家、

知名专家合作、互相借鉴学习，共同提高。积极参加各类学术会议，开拓创新视野。定期组织内

部科技创新研讨会，搭建分享平台。让思维在碰撞中升华，让成果在交流中转化。

选煤厂科技创新专辑 推广应用的技改创新项目



选煤公司成立三年以来，在陕煤集团科技创新考核中，取得了较好

的成绩：

获得集团科技进步一等奖1项，二等奖2项，职工创新奖6项，

先后6人获得陕煤集团科技标兵、技能大师、科技青年等奖励。

荣获陕煤集团“2014-2017年度科技工作先进集体”。

荣获中国煤炭加工利用协会“五小创新”成果奖励4项

截止目前，选煤公司完成技术创新75项，为业主提供合理化建

议124条。累计增加利润超过2亿元，节约成本500余万元。

1. 管理业绩

2. 取得荣誉



公司运营7座选煤厂中张家峁、龙华、文家

坡等三座选煤厂已经顺利通过了“中国煤炭加工利用

协会” 组织的标准化验收。文家坡选煤厂在今年的

评选中又获得了“十佳选煤厂”的荣誉称号。这是协

会对我们工作又一次肯定。

选煤公司在发展过程中得到了陕煤集团的大

力支持和帮助，先后获得集团公司“文明单位”、

“安全生产标准化先进公司”、“科技先进集体”、

“模范职工之家”等荣誉。

协会认可

公司荣誉



该项目，采用技术包的形式集中解

决了文家坡选煤厂生产过程的技术难题，

实现了工艺优化，效率提升。表现在四

方面：

一是，将智能浮动筛分技术，应用于

分级筛改造，有效实现了香蕉筛对湿黏

煤的筛分，筛分效率提高18%以上；

1.优化劣质煤分选工艺科研项目

筛分效果的模拟

项目技术路线



二是，基于标准（K-ƹ）湍流模型，利用

流体模拟软件（ Solid Works ）开发了多种箱体

结构，实现多台磁选机稳流、均质给料，介质

消耗降低了28.4%。

1.优化劣质煤分选工艺科研项目



三是，优化分级粒度，在降低生产成本的

同时使浅槽块煤入洗量提高8%以上；

四是，调整加药制度，引入高效助滤剂，

将高泥化煤泥水压滤时间降低了70%。

该项目被陕西省煤炭学会鉴定为国际先进

水平，并获得2014-2017年度陕煤集团科技进步

一等奖。正在申报陕西省科技进步奖项。

1.优化劣质煤分选工艺科研项目
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水介旋流分选中试系统

2.水介旋流分选机的开发研究

水介旋流器的流场模拟结果

与西安科技大学合作，研发了水介旋流分选机，相对于传统水介旋流器，引入了二次旋流切

向入水，克服了普通水介旋流器分选过程中，煤与矸石分层效果差的缺陷，并将水介旋流器分选

粒度上限提高至40mm。目前该项目正在进行中试实验。项目研究成功后，可填补选煤领域，水介

旋流分选的空白。
中试系统
已经建立



约束因素一

动力煤主要低变质煤，煤质特征普遍是遇水易泥化，全级入选后产生大量的次生煤泥

约束因素二

煤泥水浓缩、澄清、压滤回收系统处理能力需配套增大，运行成本增大。

约束因素三

选后＜0.5mm煤泥产品剧增，使得销售的混煤品种变成了大量的煤泥产品，售价大幅缩水，

且煤泥大量堆积严重制约洗煤厂正常运行，也造成了严重的环保问题。

随着环保压力的剧增，对动力煤进行更洁净、更环保、更高效的洗选加工利用，仍然是

选煤行业不断研究探索的课题。实现动力煤全级入洗有利于实现煤炭的清洁利用。但是对动

力煤进行全级入洗也受到了一些因素的制约

3. 末煤选前脱粉研究



3. 末煤选前脱粉研究

为了彻底的解决选煤厂全级入洗引起的一系列问题，也为了优化产品结构，生产适销对路的煤炭产品，

尽量减少进入水洗系统的原生煤泥量，最大程度减轻煤泥水系统的压力。我们提出了末煤选前脱粉的技

术方案。即，在末煤入洗前将小粒度的粉煤脱出。

原煤筛分实验表 粒度累积曲线



文家坡选煤厂增设一台弛张筛，对选煤厂小

于13mm的末煤进行脱粉，脱粉粒度为3mm，13-

3mm末煤进入末煤系统入洗，小于3mm粉煤直接

入仓减少入洗消耗。

项目实施后，每年可以少煤泥量24万吨。相

应的增加了混煤产量21万吨，可为矿方增加近亿

元的利润。同时煤炭产品的批次合格率也有了大

幅的提升。

3. 末煤选前脱粉研究



4. 选煤厂专业化运营管理创新

在选煤厂运营管理过程中，我们不断强化管理、创新模式，在全面贯彻陕煤集团选

煤厂生产运营标准化、选煤厂生产产品质量标准化的“两化” 管理基础上，创立了现

场“五化一标”的管控体系。
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创新的管理，带来了良好的示范效果。陕煤集团在文家坡选煤厂召开了现场

会，大力推进选煤公司“五化一标”管理模式，使全集团选煤厂管理水平有了很

大的提升。

推进会经验推广 选煤厂现场考察

4. 选煤厂专业化运营管理创新



目前动力煤选煤厂普遍采用板框压

滤机处理细煤泥，其滤饼水分一般

在28%-32%之间。细煤泥中高灰细

泥含量普遍偏高，最终造成煤泥发

热量低、产品效益低下

现状

细煤泥回掺难点在于细煤泥水分

偏高、发热量过低。煤泥干燥不仅成

本高、又会产生环境污染；其它煤泥

脱水设备存在脱水效率差、脱水设备

效能低下的问题。

难点

1、压滤煤泥水分进一步降低的问题



如何快速沉降

高泥化煤泥水粒级越小越难沉降，普遍做法是增大絮凝剂和凝聚剂的加药量达到澄清，但增加了选煤

厂的生产成本。开发高效药剂及处理新技术，使高泥化煤泥水快速沉降、降低选煤厂生产成本值得研究。

新型助滤剂研究与推广

高泥化煤泥水造成的第二个问题就是压滤困难。煤泥水恶化时煤泥压滤一个循环

的时间过长，压滤煤泥不成饼且浓缩机扭矩持续升高。目前，市面上的助滤剂对高泥

化煤泥水的助滤效果还难以满足要求，迫切进行新型助滤剂研发和推广。

2.易泥化煤泥水高效处理问题



2

规范化

目前智能化选煤厂建设投资

过高，其投资动辄上千万元，

且后续投资还须继续跟进。

问题1

选煤厂智能化还处于“各自

为政”的局面，形成统一的、

普适性的智能化方案还需积极

探索。

问题2

选煤厂单机智能化建设仍

然不过时，尤其是对老旧选煤

厂重点分选设备的智能化改造

更为必要，这些设备改造带来

的经济效益是立竿见影的。

单机智能化建设

3、重点设备单机智能化的问题



如何通过在原来分级筛上做文章来提升筛分效率？不要求能达到弛

张筛水平，只要有所提高，也可以解决现场很大的问题。

目前对原煤干法高效筛分的研究大多集中于装备制造方面，如新型的

弛张筛、交叉筛等等，但是对于已经投产的选煤厂停产一段时间对原煤分

级筛进行更换，显然是不现实的。

目 前

情 况

技 术

需 求

4、细粒煤干法高效筛分问题



5. 国产弧形筛、离心机筛篮的寿命延长问题

立式离心机筛篮也是一样，

寿命周期内过煤量低，也存在

国产的用不住进口的用不起的

现象。

那么如何通过工艺优化或是

材料优化延长这类材料的使用

寿命，是广大制造业者应当充

分考虑的问题。

弧形筛是脱水、脱介
的主要设备。由于介质
和物料的冲刷导致弧形
筛的筛板磨损很快，筛
板使用寿命普遍偏低。
虽然进口弧形筛寿命可
适当增加但是核算成本
又不划算。

如何延长使用寿命

筛板使用寿命低
废旧离心机筛篮 废旧弧形筛筛板



01 02                            

03 04

处理方式1

在溜槽下侧板增加振动电机将煤振

下来，但是会造成溜槽开焊、溜槽强度

破坏劳等安全隐患。

当前需求

开发一种高耐磨、低摩擦系数、又有

一定韧性、铺设方便的溜槽防堵内衬，是

现实而且必要的。

处理方式3

铺设高分子板降低摩擦力，高分子板

初期确实能减少煤的黏附，后期随着磨损

严重高分子板反而加剧了溜槽的堵塞。

处理方式2

增设水管将黏附的煤从溜槽壁冲下来，

但这会增加产品煤的水分，也会造成煤在

皮带上打滑运输困难。

5、湿黏煤的高效运输问题



选煤公司在科技创新方面虽然做了一些工作，也取得了一定成绩，但与兄弟

单位相比还有很大差距。我们将继续加强科技管理，增大科技投入，提高科研水

平，做优低碳生产，做强洗选加工。全面实现选煤厂的优质高效、绿色环保、智

能化生产运营。

鲲鹏展翅凌万里，逐梦扬帆再起航。陕煤集团选煤公司真诚希望与选煤同仁合

作，为提高我国选煤技术水平做出应有的贡献。
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