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高压辊压机技术改造实践
* ?

杨建萍1，2，王艺慈1

( 1. 内蒙古科技大学材料与冶金学院，内蒙古 包头 014010;
2. 内蒙古包钢钢联股份有限公司稀土钢炼铁厂，内蒙古 包头 014010)

摘 要:球团生产中皂土用量是影响球团矿品位、高炉利用系数、焦比的重要因素，结合稀土钢炼铁厂皂土用量剧
增的生产实际，探讨了球团生产过程中影响皂土用量的因素并提出解决措施，有效降低了造球中皂土的使用量，对

提高球团矿品位，改善其冶金性能有着重要的作用。
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Abstract: In the pellet production，the amount of bentonite is an important factor affecting the grade of pellet ore，uti-
lization coefficient of blast furnace and coke ratio． Its affecting factors are discussed and the solutions are put forward com-
bining with the production reality that the amount of bentonite leaps in Ｒare Earth Steel Iron － making Plant，which play an
important role in effectively reducing the amount of bentonite in pelletizing，improving the grade and metallurgical properties
of pellet ore．
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根据包钢的发展规划，为满足 4 150 m3 大高炉

入炉炉料的要求，稀土钢炼铁厂新建年产 500 万 t
带式球团，并于 2015 年 12 月 29 日投产。在生产过
程中，皂土用量是影响球团矿品位、高炉利用系数、
焦比的重要因素，当其配比较高时，会影响球团矿品

位，增加高炉渣量，不利于高炉利用系数的提高和焦

比的降低。所以为降低皂土在球团生产中的配比，
稀土钢炼铁厂选用了一台高压辊压机对原料进行辊

压，具体技术参数见表 1。

表 1 辊压机技术参数

项目 辊压机挤压装置

型号 ＲP 7—170 /110

辊直径 /mm 1 700

辊宽 /mm 1 100

通过量 / ( t·h －1 ) 600 ～ 700

最大单位压力 /MPa 3． 70

最大单位功率 / ( kWh·t － 1 ) 1． 75

主电机功率 /kW 2 × 700

环境温度 /℃ 0 ～ 40
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从表 1 可知，高压辊压机处理能力为 700 t /h，
且由单独的传动装置传动两个辊子，一个辊子固定

在设备机架上，另一个安装在固定机架上的滑轨上

( 可自由移动) ，动辊通过液压缸产生压制力，使辊

缝、压力恒定，压力与辊间距可自由调节［1］。

1 现状及分析
2017 年 5 月中旬开始，稀土钢炼铁厂球团皂土
用量剧增，由 24. 30 kg / t增加至 26. 23 kg / t，出现明
显异常。针对这一现状，通过对造球、混合、干燥、辊
压四道工序生产实际依次分析后，最终确定辊压工

序为造成皂土用量剧增的主要因素。
造球工序。对造球机的倾角、打水点、盘底、刮

刀进行彻底排查、比对，发现中旬与上旬并无明显差
异，对皂土用量升高无直接影响。
混合工序。上旬配料混合料中粒度小于

0. 074 mm混合料占比为 68. 45% ( 算数平均值) ; 中
旬配料混合料中粒度小于 0. 074 mm 混合料占比为
70. 62% ( 算数平均值) 。根据小于 0. 074 mm 占比
升高可知，球团成球性能升高，皂土用量减少，对皂

土用量升高无直接影响。
干燥工序。以 5 月上旬与中旬混合机、烘干系

统的操作参数为主要研究对象。首先，混合机的过
料量及其它参数设置在此期间均未出现大的波动;

其次，检查混合机的底刮刀、侧壁刮刀磨损情况，均
在正常范围，排除了由于铁精矿粉与皂土在混匀过

程中的差异导致皂土升高的可能性;再次，烘干机自

4 月中旬开始过 50%的料，液压马达压力控制在
14 000 kPa以下，烘干水分这一时期烘干系统稳定，
无明显异常。干燥工序对皂土用量升高无直接影
响。
辊压工序。上旬配料混合料中粒度小于

0. 074 mm混合料占比为 71. 16% ( 算数平均值) ; 中
旬配料混合料中粒度小于 0. 074 mm 混合料占比为
64. 89% ( 算数平均值) ，预判为配料混合料粒度下
降最直接的原因为高压辊压机的辊压效果。经过参
数比对分析发现进入 5 月中旬后辊压机压力虽设定
在 8. 5 MPa，但其电流值长时间不能达到 60 A，最低
时仅为 35 A。通过数据的前后比对、分析，最终确
定辊压机的非正常工作是造成皂土急剧升高的主要

原因。

2 解决方案及措施
2． 1 调节下料点位置

当辊压机电流未达到 60 A时，辊压机在工作中
未发挥其辊压作用，同时不能将铁精矿物料比表面

积增大，并无实际的辊压效果。究其原因，由于辊
压-1 皮带、辊压-2 皮带间的下料点不在正中间，导
致进入辊压机的铁料无法形成有效“料柱”。松散
的铁料不能按辊压机的需求利用机械力将动辊、定
辊撑开，在铁料经过辊间隙的一瞬间将其碾压增大

其比表面积同时使其粒度变细。针对这一现象，将
皮带下料点挡料板进行了技术改造，目的为了下料

点调至中间位置。具体做法是将之前的固定挡料板
改为一块 400 mm 可调的活动挡料板，共分三个档
位，每个档位在的调整最大量程为 100 mm。确定当
班下料量后根据下料量及下料点位置调整挡料板位

置。改造后，对皂土用量进行了为期一周的实验跟
踪，皂土降至 25. 55 kg / t，虽有一定程度降低但仍是
异常数据，与上旬 23. 95 kg / t 的皂土消耗依然存在
巨大差距。显然，造成 5 月皂土升高的最直接原因
不是辊压机下料点位置。
3． 2 料位计检测
在持续跟进后，在下料点位置找正后，开始针对

辊压机漏子中料位计测量的准确性进行校对。投产
后，辊压机料位计裸露在漏子中，随着铁料的不断进

入，部分铁料粘附在料位计表面，达到一定量后料位

计做出误判，导致料位数据偏差对辊压“直料柱”的
形成造成干扰，影响辊压效果。
为减少料位计误判，在漏子料位计外侧倾斜焊

接一根长约 4 m的钢管，确保料位达到 3. 0 ～ 4. 0 m
后料位计显示合理料位，不受散料的影响。在使用
过程中，发现料位计受干扰的问题确实得以解决，但

料位计的灵敏度大大降低。经再次研究分析，将料
位计保护管由 4. 0 m 改短至 2. 5 m。改造后，料位
计误判的次数大大降低，辊压效果理论上应转好。
但改造后的一周皂土用量攀升至 27. 57 kg / t。从实
际情况来看，皂土升高的要因仍未找到。
3． 3 辊间距
辊压机辊胎已使用近 18 个月，为确保生产正常

进行，对辊压机动辊、定辊的间隙进行测量。测量后
发现辊子磨损极不均匀，最大差值约为 10 mm。在
不更换辊胎的前提下，进行了系统研究，确定了调整

辊压机挡块位置的方案。更换挡块后，动辊、定辊之
间间隙减小 10 mm，辊压效果有明显提升。配料混
合料粒度明显好转，皂土用量逐步降低，6 月底降至
21. 93 kg / t，恢复至正常水平，具体改造示意图见
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图 1，改造期间皂土用量、小于 0. 074 mm 混匀矿粒 度占比见表 2。

图 1 辊压机改造示意图

表 2 球团皂土用量、小于 0． 074 mm混匀矿粒度比例情况

指标
5 月

1 － 7 日 8 － 14 日 15 － 21 日 22 － 28 日 29 － 6 月 4 日

6 月

5 － 11 日 12 － 18 日 19 － 25 日

皂土用量 / ( kg·t － 1 ) 23． 99 23． 95 26． 23 25． 55 27． 57 26． 44 24． 01 21． 93

小于 0． 074 mm

混匀矿粒度比例 /%
70． 23 71． 16 64． 89 68． 23 64． 12 65． 38 69． 21 70． 12

由表 2 可知，改变辊压机挡块位置后，从 5 月
29 日至 6 月 25 日，皂土用量逐渐降低; 小于
0. 074 mm混匀矿粒度占比升高，成球性能较好，皂
土用量随之降低。

4 结束语
经过对造球、混合、干燥、辊压四道工序的排除

判断分析，确定影响皂土用量升高主要因素为辊压

工序。进一步对可能影响辊压效果的下料点位置、

料位计检测、辊间距等关键控制点逐一分析排查，确
定辊间距为最直接影响因素。通过对辊压机挡块位
置的调整，降低了造球中皂土的使用量，优化了辊压

机的辊压效率，并延长了辊压机辊胎的寿命，现场问

题得以解决。
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