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摘　要：大鳞片石墨具有优良的物理化学性能，广泛应用于众多领域。在选矿过程中大鳞片极易破坏，从磨
矿、浮选工艺两个方面阐述了近年来在鳞片保护领域的选矿工艺进展，重点分析了现行工艺中存在的问题，

提出鳞片石墨未来的研究方向。
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引 言
晶质石墨，又称鳞片石墨，具有导电、导热、耐高

温、可塑性、润滑性、化学惰性等一系列优良的物理

化学性能，广泛应用于冶金、机械、电气、轻工、化工、

纺织、国防等领域，是当今全球高新技术发展不可或

缺的非金属材料之一［１－２］。鳞片有大鳞片（＋１４７
μｍ）与细鳞片（－１４７＋４５μｍ）之分［３］，固定碳含量

越高，鳞片越大，工业使用价值及市场价格就越

高［４－５］。由于具有不可再生性、物化性能优异、应用

领域广泛等特点，许多发达国家近些年将石墨列为

本国的战略性矿产给予保护，为提高资源供应能力

和开发利用水平，我国也在２０１６年１２月将晶质石
墨等矿产列入战略性矿产目录［６］。

鳞片石墨具有良好的天然可浮性，经浮选富集

提纯后可得到固定碳含量大于 ９０％的精矿产品。
其浮选工艺具有特殊性，既要提高精矿的固定碳含

量，又要提高大鳞片的产率，而原矿固定碳含量一般

不高，约在３％～１０％，工艺选矿比大，富集程度高，
需经多段磨矿实现与脉石矿物的逐步解离，通常采
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用阶段磨矿阶段浮选工艺流程［７－１０］。探索鳞片石

墨浮选中如何保护大鳞片，合理优化磨矿工艺及浮

选工艺，提高大鳞片产率及精矿质量，是鳞片石墨选

矿的主流发展趋势。

影响大鳞片产率和精矿质量的因素有很多，如

磨矿设备、介质及工艺条件，浮选设备及参数，药剂

条件和工艺流程等。近年来许多学者在磨矿工艺等

方面取得了突破，也出现了许多新型工艺流程，如快

速浮选工艺、阶段磨矿阶段选别预先分目、分级磨

浮、超声波强化工艺［１１－１２］、无捕收剂浮选［１３］及剪切

絮凝浮选工艺［１４－１５］等。在保护大鳞片、提高工艺选

别效率及精简工艺流程等方面取得一定成果。

１　磨矿工艺研究进展
鳞片的尺寸及其固定碳含量是判断鳞片石墨价

值高低的最重要参考指标，而解离方式及程度是决

定精矿产品中大鳞片产率及固定碳含量的最重要因

素。因此，对于鳞片石墨选矿工艺的优化，首先要从

磨矿工艺出发，在对鳞片石墨磨矿时，磨矿介质与矿

物的接触作用方式不同，其磨矿效率与对鳞片保护

程度也不同。由于磨矿作用会优先解离大鳞片，多

段再磨会破坏部分已解离大鳞片，因此对不同特性

的石墨选择合理的再磨设备至关重要［１６－１７］。目前

石墨选厂多采用球磨机与砂磨机，能耗高且大鳞片

损失严重，已有资料表明［１８］，球磨机由于具有较强

的冲击力，在磨矿过程中对石墨鳞片破坏最为严重，

因此需要采用新型的磨矿设备或介质保护大鳞片。

在磨矿介质的选择上，采用棒、柱及筒棒等介质

对大鳞片的保护作用要优于球介质［７，１８－２１］，原因是

由于前者与矿物呈线或面的接触，不同于球介质与

矿物之间的点接触，线或面的接触方式一方面具有

选择性磨矿作用［２２］，可避免解离大鳞片的过磨；另

一方面介质对矿物的冲击力较弱，避免大鳞片发生

破裂。袁慧珍［２１］从磨矿出发，采用球、棒、柱及筒棒

四种不同形状的介质进行比较，考察在磨矿过程中

对大鳞片的保护，流程采用一段磨矿、一次粗选、三

次精选。试验证明，在同等磨矿细度及浮选条件下，

筒棒介质对保护大鳞片极为有利，建议在鳞片石墨

选矿中，采用筒棒介质代替其他介质进行磨矿。陈

涛等［１７］针对两种不同嵌布粒度的样品进行磨矿探

索试验，对嵌布粒度较细、与脉石共生关系密切的样

品１，前两段再磨采用球磨机，相比棒磨机可提高磨

矿效率，提高解离度，后两段再磨采用棒磨机，相比

全段使用球磨机可提高大片产率；对易解离、与脉石

平行连生的样品２，采用具有保护鳞片作用的棒磨
机，相对于球磨机，在相同试验条件及产品指标下大

鳞片产率提高了约２２％。
通过改变磨矿介质类型能一定程度降低磨矿时

对鳞片的破坏程度，但是并不能从根本上有效保护

鳞片，还需要从磨矿设备出发，改变磨矿介质与矿物

之间相互作用力的类型及方式。在磨机选择上，采

用盘磨机、砂磨机、振动磨、立式搅拌磨机、棒磨机等

具有磨剥作用的再磨设备对保护大鳞片具有明显效

果［２３－２８］，原因是该类型设备对矿物的作用力为磨剥

力、剪切力，作用方向几乎平行于石墨矿物层面，容

易使石墨与层状脉石矿物沿结晶层面断裂，降低了

垂直于石墨结晶层面断裂概率，起到保护鳞片的作

用［２９］。另外，该种具有磨剥剪切作用的设备还具有

擦洗表面夹带脉石的作用，对提高大鳞片的固定碳

含量有一定帮助。有试验表明［３０－３１］，预先对石墨矿

进行表面擦洗，在相同的酸浸—焙烧工艺条件下，最

终精矿固定碳含量可提升７％～９％。
岳成林［３２］采用振动磨代替球磨机作为再磨设

备对山东某石墨常规选矿工艺进行改造，改造后的

再磨段数由原来的四段球磨减为两段振动磨再磨，

精选次数也由原来的五次减为三次，在基本相同的

试验条件下，新工艺最终精矿中 ＋５０目含量从
２６．８２％提高到 ４４．５１％，固定碳含量也由原来的
８７．４４％提高到９２．８１％。新工艺对保护石墨大片
作用显著，同时石墨最终精矿品位也明显提升，使磨

浮工艺简化、能耗降低、生产过程稳定性提高。孙小

旭［３３］在黑龙江某石墨选厂进行工业对比试验，在第

三段再磨处采用 ＧＪＭ棒式搅拌磨替代原有再磨设
备，在相同的条件下，采用 ＧＪＭ型棒式搅拌磨机再
磨前后精矿固定碳含量提升幅度比原有设备提升

４０％以上，四段精选产品＋０．１４７ｍｍ粒级产率提高
约６％以上，比原有设备节能约２５％以上，具有强化
浮选效果、大鳞片损失率小、能耗与维护成本低的优

点。

一般而言，在鳞片石墨磨矿过程中，影响大鳞片

产率的因素［３２］有两个：一是在大鳞片与细鳞片石墨

混合磨矿时存在对已解离大鳞片的过磨；二是具有

明显边角的硬质脉石矿物（如石英、辉石等）对大鳞

片的研磨破坏作用。经实践证明，通过采用具有磨
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剥剪切作用的磨矿设备及介质，改变了鳞片石墨的

解离方式，使得大鳞片的产率有了提升；采用多段磨

矿工艺，使已解离脉石矿物经浮选及时分离排出，降

低了硬质脉石矿物在再磨过程中对大鳞片的破坏程

度。但是要想得到更高的分选指标，更为有效的保

护已解离的大鳞片，还需要在浮选工艺上作进一步

改进。

２　保护大鳞片的浮选工艺研究进展
在石墨选矿过程中，大鳞片破坏有两种［３４］：为

去除脉石破坏大片连体结构引起的大鳞片损失，称

为必然损失大鳞片；因工艺原因对已解离大鳞片进

行反复磨矿引起的大鳞片损失，称为人为损失大鳞

片。为提高最终精矿中大鳞片的产率，就要减少人

为损失，也就是从浮选工艺出发降低已解离大鳞片

石墨的再磨段数，或改善大鳞片石墨的磨矿环境等。

近年来针对保护大鳞片的浮选工艺及其优缺点叙述

如下。

２．１　常规工艺流程
鳞片石墨常规选矿工艺为粗精矿多段再磨多段

再选，大鳞片石墨与细粒石墨混合进行再磨再选过

程，主流常规工艺［３５－３７］为粗精矿３～４段再磨，４～６
段精选，根据中矿返回方式及段数的不同有不同的

类型，如图１和图２所示。

图１　南墅某石墨选厂常规工艺原则流程图
Ｆｉｇ．１　Ｔｒａｄｉｔｉｏｎａｌｐｒｏｃｅｓｓｆｌｏｗｃｈａｒｔ．Ｎａｎｓｕ

图２　山东某石墨选厂常规工艺原则流程图
Ｆｉｇ．２　Ｔｒａｄｉｔｉｏｎａｌｐｒｏｃｅｓｓｆｌｏｗｃｈａｒｔ．Ｓｈａｎｄｏｎｇ

常规工艺由于对大鳞片石墨与细粒石墨采用混

合磨矿，且大鳞片石墨要经过每一段再磨，因此人为

损失大鳞片情况最为严重。目前，常规工艺仍是我

国石墨矿山企业普遍采用的工艺，经优化改造后在

一定程度上提高了精矿中大鳞片产率，采用新型的

磨矿设备强化了再磨过程降低功耗，提高了选厂的

生产能力。但该工艺未能很好的解决直接对原矿进

行粗磨时硬质脉石矿物对石墨鳞片的破坏作

用［３２，３８］；同时由于大鳞片石墨与细粒石墨混合磨

矿，磨矿作用以解离大鳞片石墨为主，为提高细粒石

墨的解离，往往需要增加磨矿段数，这就对已解离大

鳞片石墨造成破坏。该工艺普遍存在精矿正目率不

高、工艺冗长、中矿返回量大、生产不易控制等缺点。

要想提高精矿中大鳞片的产率，除了采用具有

保护鳞片的磨矿设备外，还可对常规工艺采用新的

思路优化，如采用分级设备及时分离出已解离合格

大鳞片精矿、对大鳞片石墨与细粒石墨分别磨矿分

别选别等，目前比较流行的新型石墨浮选工艺有三

种：快速浮选或预先选别［３８，３９］、阶段磨矿阶段选别

预先分目［４０－４５］、混目粗选分级磨矿［４，４８－４９］。

２．２　快速浮选或预先选别
该工艺的思路为控制合适的粗磨粒度，石墨原

矿经一段粗磨后进行两段粗选：一段粗选以回收解

离度高的大鳞片为目的，粗选泡沫直接进入第２～３
段再磨；二段粗选以回收连生体石墨为目的，粗选泡

沫进入第１段再磨，后续工序与常规浮选工艺相同。
该工艺依据已解离石墨与连生体之间浮选速度的差

异，通过控制浮选时间达到及时分离出已解离或解
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离度高的大鳞片石墨，减少该部分大片１～２段再
磨，在一定程度上起到了保护石墨大鳞片的作用。

佟红格尔等［３９］采用预先选别法对内蒙古某晶

质石墨矿进行研究，预先粗选精矿直接进入二段再

磨，预先粗选尾矿则经过一次粗选一次扫选后抛尾

矿，一次粗选精矿在进行三段磨矿六次精选，在相同

浮选工艺条件下，精矿固定碳含量及回收率比常规

工艺分别提高了４．２５％和３．５９％，工艺流程见图３。

图３　内蒙古某晶质石墨矿预先选别工艺原则流程图
Ｆｉｇ．３　Ｐｒｅｃｏｎｃｅｎｔｒａｔｉｏｎｐｒｏｃｅｓｓｆｌｏｗｃｈａｒｔ．ＩｎｎｅｒＭｏｎｇｏｌｉａ

岳成林［３８］对山东某鳞片石墨矿现场传统工艺

进行改造，采用两段粗选代替之前的一段粗选，一次

粗选精矿进入第三段再磨，尾矿进入第二段粗选，相

比传统工艺，已解离大鳞片石墨减少了两次再磨，降

低了大鳞片的破坏。在相同条件下，新工艺下的精

矿回收率及固定碳含量比常规工艺下分别提高了

４．２８％、１．１５％，精矿中＋５０目和＋１００目产率分别
提高了１２．３３％和６．６３％，工艺流程见图４。

预先选别法或快速浮选法通过减少粗精矿中已

解离或解离度高的大片石墨的再磨段数，达到保护

石墨鳞片的目的。但在实际生产中，往往存在大鳞

片产率低、细粒石墨精矿固定碳含量不高的问题。

这是因为矿浆中细粒石墨颗粒较多，其比表面积较

大，表面活化能较高，与大鳞片石墨对药剂的吸附发

生激烈竞争作用［４８－４９］，一方面影响了部分大鳞片与

气泡的吸附，导致该部分大鳞片未能及时浮出，直接

进入下段再磨，造成部分大鳞片的过磨；另一方面部

分细粒石墨随大鳞片快速浮出，直接进入二段或三

图４　山东某鳞片石墨矿快速浮选工艺原则流程图
Ｆｉｇ．４　Ｆｌａｓｈｆｌｏｔａｔｉｏｎｐｒｏｃｅｓｓｆｌｏｗｃｈａｒｔ．Ｓｈａｎｄｏｎｇ

段再磨，未能充分解离，影响了最终精矿固定碳含量

的进一步提升。

２．３　阶段磨矿阶段选别预先分目
该工艺保护石墨大鳞片的思路为：通过对适当

精选段处精矿产品筛析，当泡沫产品中筛上大鳞片

固定碳含量达到精矿指标时，用相应尺寸的筛子对

该段精矿进行筛分，筛上产物即为最终大鳞片精矿

产品，筛下产物进行后续再磨再选。根据原矿性质

及最终产品要求，可在多段精选处设置不同尺寸的

分级筛子，常见的筛孔尺寸为 ０．５、０．２９７、０．１７７、
０．１４７ｍｍ等。该工艺基于大鳞片石墨比细粒石墨
更容易达到解离的原理，通过对精选精矿直接分级，

得到大鳞片精矿产品，减少了已解离大鳞片石墨的

再磨次数，同时得到多种不同粒级的精矿产品，提高

了石墨精矿的市场价值。

何培勇等［４２］在研究非洲某大鳞片石墨时，粗精

矿经十段再磨十一段精选流程，分别对第四段、第七

段精选产品采用 ０．８５、０．３０ｍｍ标准湿筛进行分
级，得到三种不同粒级的精矿产品。最终开路流程

精矿产品结果为：固定碳含量 ９６．２８％，回收率
９０．６９％，其中 ＋０．１４７ｍｍ 粒级累积产率为
５３．９５％，精矿正目回收率为 ４４．３０％，在一定程度
上实现了对大鳞片的保护。

刘海营等［４３］对黑龙江萝北鳞片石墨典型传统

选矿工艺进行改进，对第六段精选产品采用０．１４７
ｍｍ筛子进行筛分，得到 ＋０．１４７ｍｍ大鳞片精矿产
品，筛下产物再进行三段磨矿、四次精选得到
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－０．１４７ｍｍ精矿产品。最终闭路试验结果为：
＋０．１４７ｍｍ粒级固定碳含量９５．３３％，精矿中正目
分布率为３１．２８％，比现场常规工艺提高了２０个百
分点，工艺流程图见５。

图５　山东某晶质石墨矿阶段磨矿阶段选别预先分目
工艺原则流程图

Ｆｉｇ．５　Ｓｔａｇｅｇｒｉｎｄｉｎｇ－ｆｌｏｔａｔｉｏｎａｎｄｐｒｅｓｃｒｅｅｎｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓ
ｆｌｏｗｃｈａｒｔ．Ｓｈａｎｄｏｎｇ

程飞飞等［３８］对马达加斯加某大鳞片进行选矿

试验研究，采用合格大鳞片预先分目的方式，在精选

４段及精选 ５段处分别采用筛孔尺寸 ０．３０ｍｍ、
０．１４７ｍｍ的筛子进行分级，－０．１４７ｍｍ粒级的产
物再进行两磨三选后得到细粒级精矿。在最优条件

下闭路精矿固定碳含量为 ９３．６５％、回收率为
９０．２７％，其中正目精矿固定碳含量为９１．８７％，正目
回收率为４０．２１％，得到较好的正目精矿指标。工艺
流程图见图６。

屈鑫等［４５］对传统分级磨浮工艺进行改进，对精

Ⅲ浮选精矿采用０．２５ｍｍ筛子预先分理处 ＋０．２５
ｍｍ合格大鳞片精矿产品，精Ⅳ浮选精矿采用０．１４７
ｍｍ筛子预先分离出 －０．２５＋０．１４７ｍｍ合格大鳞
片精矿产品，－０．１４７ｍｍ细粒石墨再经四磨四选得
到细粒石墨精矿产品。最终在最优条件下，闭路工

艺结果为：＋０．１８ｍｍ粒级固定碳含量 ９０．１４％，
－０．１８＋０．１４７ｍｍ粒级固定碳含量 ９０．２９％，
－０．１４７ｍｍ粒级固定碳含量９３．８５％，精矿总回收
率为９２．５８％，其中 ＋０．１４７ｍｍ精矿回收率为

２４．６５％，比常规工艺提高６．０９个百分点。

图６　马达加斯加晶质石墨矿预先分目浮选
工艺原则流程图

Ｆｉｇ．６　Ｐｒｅｓｃｒｅｅｎｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓｆｌｏｗｃｈａｒｔ．Ｍａｄａｇａｓｃａｒ

阶段磨矿阶段选别预先分目工艺通过对适当精

选段处精矿进行分级，预先将合格大鳞片石墨精矿

分离出，减少了已解离大鳞片石墨的再磨段数，在一

定程度上提高了最终精矿的大鳞片产率，是目前最

能有效保护石墨鳞片的工艺。但是采用筛子进行筛

分，严格按照矿物粒径大小对某段精选精矿进行分

级，这就导致小于筛孔尺寸的细粒石英、云母及方解

石等脉石连生体全部进入后续作业，随着磨矿细度

的逐段提高，药剂的选择性越来越差，在现场生产中

很容易发生矿浆泥化、泡沫层浓密现象，影响了细粒

最终精矿固定碳含量的进一步提升，增加后续磨矿

功耗，降低了生产能力。

２．４　混目粗选分级磨矿
该工艺保护石墨大鳞片的思路为：原矿经２～３

段磨矿进行混目粗选，在尽量减小鳞片破坏程度的

前提下，提高选矿回收率。在粗精矿精选第一段或
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第二段处采用合适筛孔尺寸（≥０．１４７ｍｍ粒级）的
筛子对精矿进行分级，采用不同的磨矿条件进行再

磨作业，筛上产物以保护大鳞片为目的，筛下细粒石

墨以提高固定碳含量为目的。分级磨浮工艺一方面

可以避免粗细粒同时磨矿过程中细粒对大鳞片石墨

的破坏，同时能够降低粗细粒同时浮选时细粒对大

鳞片的抑制作用［４６－４７］，另一方面在细粒级石墨再磨

时，由于不存在大鳞片，可以适当提高磨矿细度及增

大磨矿效率，缩短再磨再选段数，有利于细粒级精矿

固定碳含量的进一步提升。

袁树礼［４８］对国外某选厂固定碳含量为９４．１４％
的精矿进行分级磨浮工艺研究，采用筛孔尺寸为

０．１７７ｍｍ的筛子进行筛分。从粗粒以保护大鳞片
的前提下提升精矿固定碳含量及细粒以提升固定碳

含量的角度出发，基于不同搅拌器形式的磨矿机理

不同，对－０．１７７ｍｍ粒级的石墨使用棒式 ＧＪＭ搅
拌磨机进行两段磨矿，两段浮选后该粒级产品固定

碳含 量 由 ９３．６０％ 提 高 到 ９８．０８％，回 收 率 为
６６．６４％；对 ＋０．１７７ｍｍ粒级的石墨使用叶轮式
ＧＪＭ搅拌磨机进行一段磨矿，一段浮选后该粒级产
品固定碳含量由９４．１７％提高到９８．２１％，精矿回收
率为９９．１６％，其中 ＋０．１４７ｍｍ粒级固定碳含量
９８．５２％、回收率为７４．３９％。通过对不同粒级的产
品使用不同的再磨设备或再磨条件，在获得更高最

终精矿固定碳含量的同时，得到较高的正目精矿指

标。

肖伟丽［４９］在研究鸡西柳毛地区晶质石墨矿浮

选工艺中，从保护大鳞片及提高细粒精矿固定碳含

量角度出发，结合传统浮选工艺试验研究结果，在粗

精矿第二段再磨之后用０．１５ｍｍ筛子对再磨物料
进行分级，筛上大鳞片经两段磨矿，三次精选得到精

矿１；筛下细粒产物经两段磨矿，三次精选得到精矿
２。在最优条件下闭路精矿指标为：精矿１中＋０．１５
ｍｍ粒级产率为９１．１８％，为大鳞片精矿产品，固定
碳含量９７．０５％，回收率５４．３３％，比常规工艺下的
正目精矿回收率提高了约１２个百分点；精矿２固定
碳含量９４．０８％，回收率４３％，比常规工艺下的负目
精矿回收率提高了约１０个百分点。在获得较好的
精矿指标下，缩短了工艺流程。工艺流程图见图７。

混目粗选分级磨浮工艺通过分级筛将合适精选

段处的精矿按粒径大小进行分流，筛上产物为大鳞

片石墨，以提高大鳞片产率为目的；筛下产物为细鳞

图７　柳毛地区晶质石墨矿分级磨浮工艺原则流程图
Ｆｉｇ．７　Ｆｌｏｗｓｈｅｅｔｆｏｒｔｈｅｃｌａｓｓｉｆｉｅｄｇｒｉｎｄｉｎｇａｎｄｆｌｏａｔｉｎｇ

ｐｒｏｃｅｓｓ．Ｌｉｕｍａｏ

片石墨，以提高固定碳含量为目的，在一定程度上提

高了最终精矿中大鳞片石墨的产率，但是在闭路工

艺中，随着较细粒级中矿的不断返回，容易在细粒石

墨磨浮段发生泥化现象，影响细粒石墨的药剂选择

性，对其固定碳含量的提升有一定影响。

３　鳞片石墨选矿工艺问题总结
通过对以上鳞片石墨选矿工艺分析，目前鳞片

石墨磨矿及浮选过程中存在问题如下：

（１）石英等硬质脉石在磨矿过程中对石墨大鳞
片有破坏作用，尤其是在对原矿或在低固定碳含量

（＜１０％）情况下进行磨矿时破坏作用最大［３２，５０］。

目前石墨磨浮工艺仍无法解决原矿粗磨作业（甚至

一段再磨作业［５１］）中脉石矿物对大鳞片的破坏问

题。

（２）无论是常规工艺还是新型工艺，均存在大
鳞片石墨与细粒石墨混合磨矿与混合浮选作业，造

成如下问题：①大鳞片的破坏。细粒矿物在磨矿过
程中对大鳞片有破坏，表现为大鳞片表面有划痕、裂

隙等。②细粒石墨磨矿过程冗长。大鳞片与细鳞片
石墨混合磨矿，会优先解离大鳞片，这就导致大鳞片

过磨、细鳞片磨矿不足的现象，在整个工艺中细鳞片

往往需要经过７～１３段磨矿才能达到解离。③细粒
石墨对大鳞片浮选的抑制［４６－４７］。细粒石墨由于颗
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粒数多，比表面积大，表面活性强，与大鳞片石墨对

药剂吸附形成激烈竞争，造成部分大鳞片石墨未能

及时浮出。

（３）在预先分目或分级磨浮工艺中，采用筛子
进行筛分，严格按照矿物片径大小进行分级作业，大

量细粒脉石（云母、碳酸盐等）进入细粒石墨磨浮工

序，导致细粒石墨分选过程的药剂选择性变差，最终

细粒精矿固定碳含量偏低，仍有进一步提升的空间。

工业现场细粒石墨分选泡沫层厚，易携带细粒脉石，

整个工序冗长，不利于生产。

４　展 望
为提高鳞片石墨资源开发利用水平，充分保护

大鳞片，在磨矿设备及浮选工艺等方面的研究取得

了可喜的进步，但目前多数研究仍停留在实验室研

究阶段，如通过对黑龙江省鸡西地区多家选厂调研

发现，现场工艺仍采用粗精矿九磨十选的常规工艺，

再磨设备采用球磨机，工艺冗长复杂，精矿指标低，

大鳞片破坏极为严重。作者认为为提高鳞片石墨差

异化利用水平，充分发挥我国石墨资源优势性，今后

浮选工艺技术研究应主要从以下两方面突破：（１）
碎磨设备的优化与选择。研发新型碎磨工艺，加强

在对原矿进行粗磨过程中对大鳞片的保护；研发新

型再磨设备及介质，加强在对粗精矿再磨过程中对

大鳞片的保护。（２）浮选工艺流程的优化。采取新
的选矿思路，即大鳞片石墨与细粒石墨进行区别再

磨再选，减少细粒矿物对大鳞片的破坏，强化细粒石

墨浮选过程，关键在于大鳞片与细粒石墨的分级方

法的研究。
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