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摘要：贵州省重晶石含量丰富，开采洗选过程中，产生大量的重晶石尾矿泥，其化学成分满足烧结砖生 

产工艺要求。采用重晶石尾矿泥生产烧结空心砖和保温砌块，工艺设计中，采用单层干燥、二次码坯、 

自动化上下架的工艺。 
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Design of fired hollow barite tailings mud brick and 

thermal insulation block production lines 

TONGJun HE Yong GAO Yu-shi 

Abstract：Guizhou province is rich in barite．A lot of barite tailings mud are produced during mining and 

washing．Its chemical composition meets the requirements of production process of fired brick．Due to tailings 

mud has good plasticity and high moisture content，the process adopts the single-layer drying，twice setting 

and automation loading-unloading process． 
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1 前言 

贵州省某矿业公司，年产重晶石约50万t，在重 

晶石开采洗选过程 中，每年产生重晶石尾矿泥达到 

30多万t，对环境造成不利影响。对此 ，贵州省建材科 

研设计院与矿业公司通力合作 ，通过对国家产业政 

策 、市场需求和技术方案的分析，确定采用尾矿泥为 

主要原料 ，单层干燥 、二次码坯、自动化上下架和吊平 

顶隧道窑烧成的工艺设计 ，建设一条年产5 000万块 

(折普通砖)重晶石尾矿泥烧结空心砖和保温砌块生 

产线。 

生产线全部采用国产制砖设备，其中，选择齿辊 

式粗碎机处理重晶石尾矿泥 、颚式破碎机+锤式破碎 

机+筛分处理页岩及煤渣、双轴搅拌机+强力挤出搅拌 

机处理混合料的原料处理方式 ，配备 自动化可逆布料 

机的大型陈化库，以1台JKB55／50—4．0双级真空挤出 

机硬塑挤出为主力机型，装备 自动化编组的切码运坯 
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机组 ，选用配套 自动化上下架系统的大型室式干燥 

室，焙烧设备选择 1条3．6 mxl30．5 mx1．85 m中断面吊 

平顶隧道窑，使这条生产线的生产能力 、技术水平和 

经济指标均达到国内一流水平。 

利用重晶石具有吸收x射线的性能，用重晶石尾 

矿泥烧制烧结空心砖、自保温砌块 ，用以建造科研、医 

院防x射线的建筑物是本项目除实现工业废弃物综合 

利用外的又一亮点。 

2 原料 

重晶石尾矿泥是沉积型重晶石矿采矿过程中浮 

选工艺浮选出的尾矿料。目前国内浮选法重晶石尾 

矿一般采取堆存的方式进行处理。本项 目针对浮选 

法重晶石尾矿原料高塑性 、高干燥敏感性系数 、高干 

燥和烧成收缩的特点和烧结墙体材料工业生产销售 

半径的特点 ，选择原产地硬质页岩、煤渣作为改性原 

料。通过添加改性原料改善压滤后的高含水率浮选 

法重晶石尾矿的物理理化性能，使得浮选法重晶石尾 

矿配合料的各项工艺指数可满足烧结墙体材料领域 
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应用的要求。浮选法重晶石尾矿掺人量在 3O％一 

70％之间时，塑性指数达到塑性挤出成型7～17的要 

求 ，干燥收缩 3％ 8％和烧成收缩 2％～5％，均能 

满足工业化生产的需要，力学强度满足烧结墙体材料 

10 MPa的要求。而且工艺简单，成本较低。制备的烧 

结墙体材料，烧结后制品强度高。本设计具有生产工 

艺简单 、浮选法重晶石尾矿掺人量高、浮选法重晶石 

尾矿无需干燥等优点。 

除了化学成分应当符合制砖原料的要求以外，还 

应当注意不要采用高硫煤渣，SO 含量小于1％为宜， 

避免今后产生严重的泛霜危害。此外，煤渣的发热 

量 、塑性指数都应当符合生产工艺的要求，达不到要 

求时，通常采取搭配使用的方法来调整解决。 

表1是重晶石尾矿泥化学成分。 

表1 重晶石尾矿泥化学分析／％ 

原料／％ Loss SiO2 Fe203 A1203 CaO MgO K20 Na20 ∑ 
§ 甘 ]一 

10．38 38．60 12．61 21．98 o．83 1．84 1．79 0．18 88．21 
H三1i， 

3 生产工艺 

3．1 产品纲领及生产规模 

产品名称：重晶石尾矿泥烧结空心砖、自保温砌块。 

产品规格：240 mmX115 mmx53 mm多孔砖；240 mm 

×190 mmx90 mm空心砖 ；240 mmX190 mmX115 mm空 

心砖；190 mmx190 mmx90 mm空心砖等规格。 

生产规模：年产量5000万块(折合普通砖)。 

3．2 物料平衡 

考虑到大多数重晶石尾矿泥含水率偏高的实际 

情况 ，原料配合 比采取 50％重晶石尾矿泥+35％页 

岩+l5％煤渣，产品以普通砖为计算基准计算，每万块 

砖物料消耗指标为22 m ／万块。由此计算物料平衡结 

果见表2。 

表2 物料平衡结果表 

项目单位露 备注 项目 单位 标(万—__==__=二_ 三=二 备注 块砖1 ，年 大 H 

说明：以上数据均按普通砖计算，年工作日按330 d计算。 
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3．3 原料处理 

原料处理采用齿辊式粗碎机处理重晶石尾矿泥、 

颚式破碎机+锤式破碎机+筛分处理煤渣及页岩 、双 

轴搅拌机+强力挤出搅拌机处理混合料的原料处理方 

式 ，配备 自动化可逆布料机的大型陈化库 、强力搅拌 

机组成的强化加工方法。电磁振动筛孔径为2 mm， 

可确保煤渣和页岩被破碎以后的粒度小于2 mm。 

处理过后的粉料与齿辊后的重晶石尾矿泥搅拌后送 

进机械化陈化库内困存72 h，使原料的物理性能改 

善、混合均匀，从而满足生产烧结空心砖的质量要求。 

3．4 成型及码坯 

按照“二次码烧”的要求，为保证砖坯强度，选择 

国内开发成功的JKB55／50—4．0高压力双级真空硬塑挤 

出机成型。实践证明性能可靠、质量稳定。国产的高 

压力挤出机其性能完全能够满足本项目的要求。 

国产的切码运系统和自动码坯机组，虽然能够生 

产的制造厂家不多，但从实际使用情况看 ，均能够满 

足我们的设计要求。 

3．5 干燥与焙烧 

砖坯的干燥码放在托板上完成 ，焙烧在窑车上完 

成，隧道窑余热为干燥室提供干燥热源，热量不足时 

由备用热风炉补足热风，干燥室装备涡流搅拌技术， 

可保证干燥室内各断面上的温度保持均匀，确保砖坯 

的干燥质量。隧道窑采用我院设计的3．6 m×130．5 m× 

1．85 m中断面吊平顶隧道窑，隧道窑设有温度调节系 

统、压力平衡系统、空气搅拌、余热利用设施、烟气净化 

等先进手段，是目前国内最先进的烧砖隧道窑之一。 

3．6 工艺流程 

工艺流程见图1。 
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图1 工艺流程 
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3．7 工艺特点 

3．7．1 原料处理精细 

重晶石尾矿泥用压滤机分离过滤，煤渣和页岩采 

用颚式破碎机+锤式破碎机处理，并且由电磁振动筛 

控制粒度，原料的细度得到充分保证，从而在源头上确 

保了产品的质量，随后的两次搅拌和陈化库处理，进一 

步提高了混合料的性能，为提高产品的质量奠定了坚 

实的基础。 

3．7．2 陈化库功能多用 

陈化库采用移动可逆皮带上端布料 、液压多斗取 

土机下部出料的方式 ，简单实用，投资比较节省。陈化 

处理后的物料，其物理性能和均匀性能得到较大提高， 

适应不同空心砖的生产需要，还可以根据生产要求灵 

活配料，调整生产节拍 ，为稳定生产创造了条件。 

3．7．3 砖坯成型质量好 

双级真空挤出机采用国产化的新型JKB55／50—4．0 

双级真空挤出机，挤出压力达到4．0 MPa，该设备挤出 

压力大、挤出速度快、产量高，在国内废渣综合利用砖 

厂中被广泛采用，是生产烧结废渣空心砖的关键设备。 

3．7．4 自动化程度高 

本生产线的切码运系统、干燥室与隧道窑的运转 

系统以及热工控制系统，均可以实现电子计算机自动 

化控制。其中，湿坯编组、指状叉车、自动上下架、单层 

干燥的自动化较为关键。湿坯通过编组皮带机 ，自动 

码放上钢制托板后依次进入升扳机 ，由指状叉车转送 

到大型室式干燥室。经一段时间干燥后，再由指状叉 

车从干燥室内取出托板，送入降扳机经输送机托板上 

干坯由机械夹具送人编组皮带机。坯板分离，托板输送 

返回备用，干坯机械手码窑车。室式干燥室工作系统 

由隧道窑引风机、轴流风机、干燥室引风机、管道及闸 

阀、干燥室密闭门、干燥室窑体、测温仪表构成。外部 

系统 由托板 、指状叉车、摆渡车、上下架系统、托板转 

运、托板输送构成。室式干燥室结构采用一端进湿坯，一 

端出干坯的工作方式，进出端采用密闭门密封。生产 

过程的自动化大大降低了劳动强度、提高了生产效率。 

3．7．5 干燥技术先进可靠 

均匀布风、控制流速、减少温度上下分层，是提高 

干燥效率和成品率的最有效的手段。“涡流发生器”空 

气搅拌技术，保证了干燥室内的气流达到最佳的状态， 

有效地提高了干燥效率。 

4 主要生产设备 

4．1 干燥室 

干燥是本项 目最关键的技术之一，针对重晶石尾 
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矿泥烧结自保温砌块及多孔砖半成品的特点，为了保 

证干燥过程的平稳 、均衡，实现干燥效率高、干燥质量 

好的目标 ，干燥采用了大型室式干燥室系统，湿砖坯 

码放在托板上，实现砖坯的单层干燥。干燥室采用顶 

进风方式，使砖坯与干燥介质湿热交换 良好 ，砖坯收 

缩均匀，可在保证质量的前提下实现快速干燥。 

室式干燥室由我院与贵州省建新南海机械科技 

有限公司合作研制开发，国内独创先进技术。干燥室 

采用装配式烧成隧道窑的余热，由风机抽取焙烧隧道 

窑内低温度段的热空气作为干燥热源，从干燥室顶部 

送人，既有纵向气体流动，又有周向气体循环，因此使 

干燥室通道内空气温度、湿度得以保持均匀。 

干燥室技术参数见表3。 

表3 室式干燥室技术参数 

序号 名称 单位 技术参数 备注 

隧道窑余热烟气用引风机送到干燥室加以利用， 

经过与坯体湿热交换的烟气经排潮风机，脱硫净化处 

理达标后，由烟囱排人大气。 

4．2 隧道窑 

焙烧设备采用一条 3．6 m×130．5 mx1．85 m中断面 

吊平顶隧道窑 ，每条可满足 5 000万块以上的年产 

量。全窑划分为干燥预热带、焙烧保温带和冷却带。 

该窑炉具有排潮系统 、烟热系统 、窑温急冷调节系 

统、余热利用系统、送风系统，车底风冷却平衡系统及 

窑顶投煤系统 ，可灵活调节隧道窑的焙烧制度，确保 

成品砖质量。焙烧所需燃料全部由煤渣所含热值带 

人 ，不需要另外添加燃料。隧道窑主要技术参数详见 

表 4。 
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