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铁合金原料配料称量与混合 

贾军华 

(包头钢铁设计研究院 内蒙古 014010) 

摘 要 本文阐述了冶炼铁合金的原料称量和混合对铁合金生产的重要作用，对如何做好铁合金原料配料 

称量和混合的方式进行了探讨。并对给料设备的选用原则进行了研究。 
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1 原料的配料称量和混合对铁 

合金冶炼的影响 

电炉生产铁合金的特点是必须加工处 

理大量的原料。而原料的质量在很大程度 

上决定着工艺过程的技术经济指标。原料 

的各项指标稳定，首先是其化学成份和粒度 

组成的稳定，是保证冶炼制度稳定，从而使 

原料和电力资源得以有效利用。 

原料准备的优劣，对炉况有着很大的影 

响。例如，在硅铁冶炼中还原剂配人量是否 

合适，各种原料的混合是否均匀是相当重要 

的。这不但决定于原料的合适配比、称量的 

精确度，更重要的是决定于配料混合的均匀 

性和加料方式。硅石是靠焦炭还原的，配料 

混合不均匀，会在炉内出现还原剂过多或过 

少的区域，影响还原的顺利进行，破坏了电 

流分布，造成炉内温度不平衡。在实际生产 

过程中，还原剂过多或过少都是造成炉况不 

正常的主要原因，而加料过程往往因称量不 

准确、混合不均匀使原料成份粒度发生变 

化，焦炭水份波动等也是造成炉况不正常现 

象的重要原因。 

在铁合金冶炼时，不是单独使用某种原 

料，而是使用按规定配比的混合炉料。所以 

混合炉料制备质量在铁合金冶炼工艺中才 

是起决定性作用的。混合炉料是利用各种 

设备及配料系统混合称配组成。对这些设 

备和配料系统的基本要求是连续不断地将 

规定配比的炉料投人炉内。由此可知，各种 

原料经称量、配料后达到混合料人炉对铁合 

金的冶炼有着决定性的影响。 

2 原料的称量及给料程序 

2．1 原料称量及给料程序 

大型铁合金炉要求原料称量精度高、时 

间短、连续输送。因此，对一般的硅铁、硅 

锰、硅钙类合金的原料可采用以下的工艺布 

置进行原料的称量： 

其给料、称量方式示意图见图 1。 

各料仓中不同原料按工艺要求配比及 

各料种的料量要求，通过给料设备进人称量 

容器进行准确称量。为实现这一要求，首先 

注意的有以下两点： 

2．1．1 给料设备的确定 目前称配料工艺 

中主要是给料设备的确定。由于它是一个 

间断的给料设备，而间断作业的给料设备仅 

有一个调节作用——改变原料加人称量容 

器的速度。因此，这种给料设备有以下四种 

方案为基本调节原则。 
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第一方案：以固定不变的速度送料，直 

到达到规定的一次称量值，然后关停供料装 

置 ； 

第二方案：使供料速度与一次称量规定 

值和称量容器中原料实际值保持一定差值 

比例； 

第三方案：一次称量中的大部分原料 

(90～95％)用最大速度供料，然后将供料装 

置改换为低速操作制度，直到一次称量规定 

值为止。然后关停供料装置； 

第四方案：以间断开动给料设备，直到 

规定值为止。 

根据铁合金生产工艺要求，应以一次称 

配快而准来分析研究上述给料设备的优缺 

点。在这方面，第一方案可保证配料速度最 

快，但误差率较高；第二方案配料速度较低， 

但准确度较高；第三方案配料速度很快，准 

确度也高；第四方案由于给料设备开动时间 

短，所以误差很低，但是此情况下给料设备 

生产率明显下降，对大规模生产所需大量上 

料批数的要求不能满足。由此可见，给料设 

备应选择第三方案为制造基础。 

2．1．2 给料设备的速度与称量的精度 给 

料机速度的快慢直接影响称量的准确度。 

在实际生产中我们采用调速给料机给料，使 

给料机速度得到控制。进行先快给再慢给， 

即粗配与细配相结合，有效的提高称量的精 

确度。 

当采用单一速度给料设备给料时，称量 

超量 2o％左右。当采用快速与慢速两挡速 

度的给料设备 给料，设定快 速给料量 为 

90％，按称量值 lOOkg要求快速给料 90kg， 

慢速给料 lOkg。实测给出 lOOkg料所用时 

间约为40秒，其中快速约占30秒，而慢速 

约占lO秒，给料速率为： 

一  

10／10。。1 

这样称量结果只超量 1％ 1．5％。对 

两种测试进行比较可以看出，给料设备速度 

对称量的精度有较大的影响。 

2．2 9o％ ～95％快速给料基本值的确定对 

称量精度的影响 

通过两种速度给料可使单种料称量值 

达到快而准。此间我们所考虑的 90％ ～ 

95％快速给料基本值的确定还要考虑以下 

因素。 

2．2．1 单种料料批的大小 若料批过小． 

快速给料基本值定的太高(90％～95％)，慢 

速给料量太小，由于从慢速到给料设备制动 

有一定时间，惯性冲击会使给料过量，造成 

称量不准。在这种情况下就应调整快速给 

料基本值，将其减小到 80％ ～85％，以改善 

称量误差。 

2．2．2 单种原料比重的大小 由于原料比 

重不同会影响称量的准确。在给料达到定 

值时由于给料设备停机产生的惯性冲击，容 

易造成进人称量容器内的原料 比重大而重 

量增加，引起给料超量。所以快速给料的基 

本值选定也不宜过大。 

2．2．3 单种原料粒度的均匀 原料粒度均 

匀与否，同样影响称量准确度。当给料设备 

给料达到称量定值时，同样由于给料设备停 

机产生的惯性冲击，若此时落人称量容器内 

原料的粒度较大，那么称量就会过量，引起 

误差。因此，在快速给料基本值考虑不宜太 

大时，保证原料粒度尽量均匀，以解决称量 

超量问题。 

2．3 称量容器压头点位置确定 

称量容器的外形一般有规则的正四棱 

台形、园台形及不规则的四棱台形等。不论 

它的形状如何，最主要的是找出它的重心位 

置，下面简单介绍一下形状为正四棱台的称 

量容器压头点位置的确定。 

对一个正方体与正四棱台组成的称量 

容器，由于它的进料 口与出料 口对中，它的 
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重心就落在两料 口的中心线上，如图 2所 

示，O0 为重心线。 

根据三点可以确定一个平面这个定理， 

在称量容器上就可以设定出三个压头点的 

位置。这三个点放于正方形的哪三条边上， 

才能使三点受力均匀呢?根据等边三角形 

重心定理，在称量容器的正方形进料口上做 

出等边三角形，使三角形重心位置与进料口 

两顶点连线的交点重合，这样，三角形的重 

心恰好落于称量容器的重心 O0 上，如图 3 

所示，等边三角形的三个顶点 A、B、C则为 

称量容器的三个压头点的位置，称量容器上 

压头位置的确定与称量反应的准确密切相 

关。 

_ _ 

1# !仓 2#!仓 3 仓 4#!仓 5# 仓 

B 

a

一  
图 2 图 3 图 4 图 5 

倘若这三点确定不当，则三点受力不均 

衡，称量重心偏移，称量中传感器发出的数 

字信号就会产生很大误差，致使称量不准。 

同时在称量容器的进料口处，要求给料设备 

给出的料流位于进料口中心，使料在称量容 

器中填充均匀，成为较规则对称的几何形 

状，如图 4所示。否则，给料不对中也会产 

生重心偏移现象，使称量不准确。由此可 

知，称量容器压头点位置越准，物料在称量 

容器内分布越对称、均匀，则称量也越精确。 

如图 5所示。 

提高配料精确度误差 I％，冶炼合金成 

分稳定，降低电耗 5．6％，增产 9．2％，提高 

品级率8．2％。 

3 原料的混合 

在上述称量达到工艺要求之后，就要进 

行多种原料的混合。近年来，国内一般所采 

用的各种原料混合方法是：由给料设备均匀 

的将各种料按顺序，分层平铺在输送胶带机 

上。然后通过混合料斗进人料车，直接送人 

炉顶料仓。这种混料方式形成了输送胶带 

机断面的各种原料呈较均匀的分层夹心断 
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面。 

均匀给料设备的确定主要是根据工艺 

确定的料量及给料的顺序来决定给料设备。 

下面是某厂铁合金生产线的五种原料分层 

平铺及均匀给料的工艺过程。其示意图如 

图 6： 

1一称量容器 2一给料机 3--混合料胶带 

图 6 

此混匀方式要求： 

3．1 若要是五种料均匀的分先后顺序进行 

分层平铺，首先要使物料在运输胶带上铺成 
一

个相等长度的料段。这就要求每台给料 

设备的给料时间 t相同。根据输送带的带 

速 V不变，且有共同的料段长度 L，则此时 

各给料设备在理论上的下料时间 t=￡／V 

是相同的。 

3．2 给料设备的能力确定 

由于各料种的料量、堆比重、含水率、粒 

度等各不相同，所以，给料设备的小时给料 

能力也不同，各给料设备的实际小时给料能 

力是根据标准小时给料能力及标准堆 比重 

来计算的。其公式如下： 

Q实=Q标7实C／7标 

式中： 给料设备的小时给料能力 t／h； 

物料的堆比重 t／，m3； 

C一修正系数。 

3．3 各种料料头对齐 

当给料设备按等时性均匀给料时，我们 

原则上要求各种原料的料头料尾对齐。这 

就是说，在 l 给料设备均匀给出第一种物 

料且经过时间t后，第一种料头到达2 给料 

点时，2 给料设备均匀给出第二种料，然后 

以此类推。使五种料均匀分层并料头对齐。 

根据工艺布置可使每个给料设备之间间隔 

距离 S相同。由于输送胶带机的速度 V不 

变，则这个间隔的时间 t=．s／V也是相同 

的。在给料设备的控制上就要求按这个相 

等的时间 t从 5 到 l 一个滞后一个延时顺 

序起动。这样，五种不同的原料在输送胶带 

机上形成了等料段、料头平齐、均匀分层的 

混合状态。以这种方式均匀分层平铺混合 

后再进入混合料斗，送至炉顶料仓。该方式 

比其它将单种料称量后直接进入料斗混合 

或在 1个称量斗内边给料边称量混合运至 

炉顶料仓的混合方法要优越的多。 

4 几点看法 

1．原料的称量过程应先快后慢。这种 

方式给料称量精度高、误差小。 

2．称量容器上压头点位置的合理布置 

将提高称量精度。 

3．各种物料按顺序等料段分层均匀平 

铺后进人混合料斗，可更好的达到物料混合 

目的。 
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