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摘 要：莱钢265 m2烧结机布料过程存在给料不均、料面不平整、偏析不合理等问题，通过修改梭式布料小车行程，改造小

矿槽仓体，采用耐磨陶瓷料仓衬板和六辊布料器，篦条两端厚度加大为35 mm，并将隔热垫加厚3 mm，增加平料器、破板结

装置，在圆辊给料机下侧安装监控设备等措施，改善了布料效果，混合料粒度偏析合理，烧结矿各项经济技术指标稳步提升。
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1 前 言

低温厚料层烧结生产中，提高布料质量，对于

改善料面点火状况，降低能耗尤其是煤气消耗和固

体燃耗起着相当大的作用。一般来说，理想的布料

状况是：烧结料的粒度、化学成分和水分沿台车宽

度方向上均匀分布，使料层透气性均一；料层具有

一定的松散性，防止堆积下压；供料连续，且厚度均

一，不拉沟；烧结料沿料层高度由上而下粒度变粗，

含碳量逐渐减少［1］。莱钢265 m2烧结机布料流程

为：梭式布料器→小矿槽→圆辊给料机→反射板布

料器［2］，上述设备联合进行的布料过程存在给料不

均、料面不平整、偏析不合理等问题，对厚料层烧结

极为不利。为此，陆续对布料系统进行改造，取得

了较好的效果。

2 布料方式的改进

2.1 修改梭式布料器行程

由于梭式布料机在料仓两端的停留时间和行

走时间设置不一致，而烧结料仓极易粘料，特别是

出现一次操作不稳，烧结料水分偏大时，或因事故

停机而烧结料仓保持高料位时，粘料情况更加严

重，且不均匀。往往是靠近梭式布料机端粘料少，

而另一端多，造成两端的有效容积不一（远布料机

端有效容积较小），影响均匀布料。此外，布料小车

在两端的停留时间和行走时间不同，还会造成两端

的下料量不一，以致料仓中烧结料的容积密度不均

匀，近小车端的容积密度大，而另一端的小。所以

圆辊处烧结料的压力也不一致，最终造成台车两侧

布料不均。布料薄的一侧燃烧速度快，通过料层的

风量多，热量传输太快，液相生成过少，导致烧结矿

的强度下降；布料厚的一侧燃烧速度慢，通过料层

的风量相对较少，存在烧不透的现象，烧结矿的强

度也下降。由此，又造成了成品率下降。

根据烧结机台车布料状况与烧结过程的关系，

修改了梭式布料小车的行程，避免梭式布料小车走

不到小矿槽两端的现象。这在一定程度上减轻了

粘料，而且有利于布料的平整。梭式布料小车的行

程修改后，混匀料布料均匀，烧结矿质量改善，产量

提高。

2.2 更换小矿槽料仓衬板

因小矿槽料仓粘料严重，给操作带来了不便。

料位稍低，即造成亏料现象，料面坑洼不平，使料层

中风量分布不均，FeO含量分布也不均匀，造成烧结

矿整体质量差，成品率下降；料位过高，则易造成配

料、混合系统高料位停机，生产波动更大，因为在开

停机期间各种原料的配比及混合料水分极难控

制。出现这种情况时，通常只能停机清理粘料。

为彻底解决这一问题，将小矿槽料仓衬板材料

由普通耐磨钢换成了耐磨陶瓷。另外，操作方面，

在保证白灰充分消化的前提下，尽量降低混合料水

分；在保证布料的前提下，小矿槽尽可能低料位操

作。目前，小矿槽料仓的粘料现象已基本杜绝，既

保证了烧结机的作业率，又提高了烧结矿质量。

2.3 增加平料器和破板结装置

由于莱钢烧结混合料中精粉率较高，加之抽风

系统漏风较为严重，日常作业时，料层并未达到台

车拦板高度，平料效果不好，表层料松散，影响了点

火效果和表层烧结矿质量，导致成品率下降，能耗

增高。为此，在六辊布料器下增设了自制的平料

器，使压料量调节方便。使用后，烧结布料平整，点

火效果改善，极大地降低了表层返矿量［3］。

为了提高烧结料层的透气性，在热风保温段南

侧安装了破板结装置。点火后的烧结料层在破板

结装置钎子的作用下，在表层形成纵横成行、具有
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一定宽度和深度的沟槽孔洞及裂纹，消除了烧结料

层表面的板结层，降低了空气运行阻力，较好地改

善了整个烧结料层的透气性。加快了垂直烧结速

度，因而提高了烧结机生产率。

2.4 采用六辊布料器［4］

烧结过程存在着料层自动蓄热现象，通常造成

烧结饼上部热量不足，下部热量过剩，烧结矿质量

不均匀，尤其是厚料层烧结时，这一现象更为严

重。为适应厚料层烧结工艺的需要，使混合料在布

料过程中产生适度的偏析，以提高烧结料层的透气

性，并使烧结料层上部与下部烧结温度趋于均匀，

拆除了反射板布料器，采用六辊布料器。

六辊布料器辊长3 600 mm，由4台XWD3-5-1/

17减速机通过链条进行传动。由于安装位置有限，

其中有2台减速机布置在六辊布料器的正上方，这

就使得链条轻微下垂，再加上使用过程中的轻微拉

伸，易造成爬链和脱链现象，导致布料器无法正常

使用。六辊布料器停转后，辊子间就会积料，由于

现场温度较高，积料短时间就会干固。待链条处理

好后，必须先清料才能恢复正常运转。清料需要停

机进行，而生产不允许停机，这就使得六辊布料器

经常处于停机状态。

为此，对六辊布料器进行改造，改为单减速机

齿轮传动，六辊与齿轮箱之间采用花键联轴器［5］连

接。改造后，不但降低了设备故障率而且节约用

电，台车上布料偏析明显趋于合理，布料的偏析程

度可以通过调整六辊的转速进行控制。

2.5 改造小矿槽仓体

原来小矿槽采用分体式结构，矿槽容积为60

m3，由上溜槽和下溜槽两部分构成。上溜槽装有蒸

汽喷嘴，利用余热回收产生的蒸汽对溜槽内混合料

进行加热，提高混合料温度；下溜槽用于导引物料

及对出料量进行控制。上、下溜槽过渡连接。上溜

槽为一长方体，为避免粘料，溜槽四周采用圆角过

渡。下溜槽为一缩口式锥体，溜槽四周也采用圆角

过渡。在烧结生产中，经过加水、加蒸汽处理后的

混合料黏性大，在上、下溜槽连接处形成死角，粘料

严重，直接影响着下溜槽下料量，且易造成小矿槽

棚料、悬料，导致烧结机布料不平整。

小矿槽下溜槽上装有 6 段微调小闸门（活页

门）。生产中，扇形闸门通常开启一定角度后固定

不变，由看火工改变圆辊转速来调整总下料量，只

有在处理圆辊卡杂物或压料、亏料时才调整活页门

的开度。由于微调用的活页门的开闭情况控制不

便，导致台车布料料面不均，中间高，两侧低，边缘

效应更严重。机尾断面红火层厚度不均，两侧过

烧，造成烧结矿强度差。

针对以上问题，对小矿槽进行改造。将下溜槽

整体割除，重新制作新溜槽，新溜槽上不再安装扇

形闸门。新溜槽各尺寸不变，以保持小矿槽容积不

受影响，下溜槽上部尺寸与上溜槽下部尺寸相同

（3 350 mm×2 216 mm，R200 mm圆角过渡），施工

时，将上下溜槽焊接即可。从外观上看，小矿槽为

一整体结构，从内部看时，上下溜槽光滑连接，不存

在过渡点，消除了存料死角。改造后，避免了由于

死角存料导致矿槽悬料而引发烧结机停机的事故，

烧结机料面布料均匀，边缘效应减轻。

2.6 改造台车篦条

烧结机台车篦条两端烧损比较严重，容易造成

倾斜变形而脱落，一方面导致烧结料面出现“风

洞”，影响烧结矿产质量；另一方面看火工需及时把

缺少的篦条补上，劳动强度增加，而且增加篦条消

耗量。

为此，修改篦条尺寸，将篦条两端厚度由30 mm

改为35 mm，并将隔热垫加厚了3 mm。改进后，在

一定程度上遏制了篦条因烧损变形而导致的脱落，

避免了烧结过程的布料不均，有利于烧结矿产质量

的提高。

2.7 圆辊给料机下侧安装监控

正常生产时，由于水分波动等一系列原因，难

免存在烧结机布料不好、调整不及时等问题，以住

只有靠看火工加强机旁操作才能避免。

为此，在烧结机机头圆辊给料机下侧安装了监

控装置，看火工在值班室内便可观察到布料状况，

以便及时调整，同时也减轻了操作人员的劳动强度。

3 改进效果

经过近几年的生产实践，新型布料系统发挥了

较好的作用。在布料过程中，料层厚度、料面满平

度、料层疏松度及料层透气性等均得到较大改善，

满足了烧结生产要求，烧结矿各项经济技术指标也

得到改善（见表1）。
表1 改进前后烧结各项经济技术指标对比 %

项 目

改进前

改进后

比 较

烧结矿粒度组成

＞40 mm

11.23

12.65

1.42

40～25 mm

17.03

18.06

1.03

25～10 mm

40.92

40.23

-0.69

10～5 mm

25.46

24.12

-1.34

＜5 mm

5.36

4.94

-0.42

转鼓
指数

76.00

77.67

1.67

FeO

9.21

8.44

-0.77

由梭式布料器、圆辊给料机、六辊布料器组成

的联合布料系统［6］成功地解决了原布料器存在的问

题，实现了烧结机台车上布料平整、混合料粒度偏

析合理以及机尾断面红火层整齐。由于采用了六

辊布料器，通过调整布料辊转速，便可控制混合料
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粒度偏析程度，保证烧结料层上、下部的温度基本

均匀。更换小矿槽料仓衬板、小矿槽仓体改造、去

除扇形闸门等改造措施，有效地消除了小矿槽粘

料。增加平料器和破板结装置、安装布料监控装

置、修改篦条尺寸等措施，不仅改善了布料效果，而

且改善点火后烧结料的布料效果。
参考文献：

［1］ 赵新建，刘其敏，李卫红.改善烧结机布料状况的实践［J］.烧

结球团，2003，28（5）：54-56.

［2］ 曹胜华，杨树明，赵文帅，等.承钢150 m2烧结机布料系统的改

进［J］.烧结球团，2006，31（5）：40-43.

［3］ 任志国，马兵，徐书刚，等.烧结机布料新技术［J］.烧结球团，

2004，29（5）：36-38.

［4］ 杨绍令.烧结机布料辊的强化处理［J］.烧结球团，2002，27

（5）：51-52.

［5］ 张惠宁.烧结设计手册［M］.北京：冶金工业出版社，1990.

［6］ 杨东进.组合式布料器：中国，CN01216988.9［P］.2002-01-23.

Improvement and Practice of Distributing System for 265 m2 Sinter Machine
in Laiwu Steel

WANG Ke, WANG Wei
（Laiwu Iron and Steel Co., Ltd., Laiwu 271104, China）

Abstract:Abstract: Some problems existed in the distributing system for 265 m2 sinter machine in Laiwu Steel, such as asymmetric feeding, not

flat material surface and unreasonable segregation. Through modifying the journey of the shuttle carriage, transforming the mixed

material hopper by wear-resistant ceramic bin liner, adopting six-roller distributor, increasing the thickness of both ends of the grate

bar to 35 mm and the thickness of the heat insulation pad by 3 mm, setting cut-off plate and punching device on the surface of

material bed and installing monitor equipment in the next round roll feeder side etc, the distributing effects were improved. Then mix

particle segregation was reasonable and the technological and economic indexes of sinter increased steadily.

Key words:Key words: sinter machine; distributing system; segregation feeding; six-roller distributor

（上接第10页）素主要有：轧件高宽比、道次压下率、

相对导板间隙、轧件脱矩程度及轧件鼓形率等。通

过制定合适的压下规程，选择好导卫的结构形状、

导卫尺寸及导卫材质，可保证无槽轧制过程稳定。

3）实施过程中将原固定导卫改造成为可调组

合式滑动导卫，特别适用新工艺试制及新产品开

发，保证了轧制过程稳定，避免轧制过程产生扭转、

脱矩等轧制缺陷，其结构合理、更换方便、共用性

强、寿命高。
参考文献：

［1］ 张卫刚，白光润.无孔型轧制时轧件稳定条件的研究［J］.湖南

冶金，1989（3）：11-14.

［2］ 李曼云.小型型钢连轧生产工艺与设备［M］.北京：冶金工业出

版社，1999：288-300.

Analysis and Practice of Grooveless Rolling Technology for Bar Rolling
SUN Sheng-gang, XU Sheng-gong, GUO Jing-di, CHENG Da-qing, WANG Peng

（Laiwu Iron and Steel Co., Ltd., Laiwu 271104, China）

Abstract:Abstract: Grooveless Rolling process has many advantages such as large rolling deformation amount, sharing of rolling process,

simple roll machining and less roll turning. The factors of influencing grooveless rolling stability include the ratio of roll high to width,

pass reduction rate, relative plate gap, rolling off moment and rolling drum rate. Through making reasonable rolling schedule,

controlling the appropriate relative guide plate clearance, and adopting the adjustable combined type guide, Laiwu Steel Bar Plant

successfully implemented grooveless rolling technology in nine mills of roughing-medium rolling. Then it reduced the roll changing

frequency, increased the output of about 9 000 tons per month, and reduced the cost of 7.89 Yuan per ton steel.

Key words:Key words: bar mill line; grooveless rolling; gauge reduction; adjustable combined-type guide plate
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2011年7月14日，济南市第七家企业院士专家工作

站在山东乾舜矿冶科技股份有限公司成立，中国工程院

余永富院士出席揭牌仪式。

山东乾舜矿冶科技股份有限公司是集科研、设计、生

产、工程项目管理及产品销售于一体的高新技术企业。

公司主要从事非煤矿山采、选矿技术的研发、咨询、设计

与工程施工业务。近年来，公司共完成自主研发项目57

项，其中 36 项通过省部级鉴定，达到国际先进和领先水

平7项，获得省部级科学技术进步奖5项、地市和行业科

技进步奖二等奖以上18项，拥有专利技术6项，取得了良

好的经济效益和社会效益。

余永富院士是中国选矿工程专家。乾舜矿冶公司建

立院士专家工作站以后，余永富院士带领的科研团队将

指导公司对“提高鲁南地区钛铁矿综合利用率工艺技术”

和“难选赤铁矿选矿工艺开发”两个课题开展研究工作，

该项目的开发成功与实施有望拉动山东省钛产业链条，

对山东冶金行业格局将产生重大影响。

（本刊讯）

山东乾舜矿冶科技公司建立院士专家工作站
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