
烧结机台车结构改进

  l  前言

    烧结系统是钢铁企业中的能耗大户。降

  低烧结机的漏风率一直是烧结工艺的重要问

  题之一。它对增产节能 ，降低成本具有非常现

  实的意义。

    目前 ，国内烧结机漏风 比较严重 ，漏风率

  高达 50～ 6004，我厂 19 93  年对 2号烧 结机

  测定总漏 风率为 56. 50%，台车至风箱 立管

  处漏风占漏 风率 的 87. 20%。而国外烧结机

  漏风率只有 30%左右。烧结机漏风直接影响

  到烧结矿的产量、质量、能耗 。烧结机台车漏

  风的主要部位之一是台车端面（相邻两台车

  的结合面），针对这一问题 ，国外（如 日本新 日

  铁）解决的办法是将台车制造成分体式，台车

  端面 （两相邻台车结合 面）增加两块分体密封

  板 ，国内对这一问题 尚无较好的解决办法。我

  厂在这方 面做 了一些 尝试 ，对台车结构进行

  改进 ，以期降低烧结机漏风率、延长烧结机台

  车部件寿命 、减少台车维护、检修量、缩短检

， 修时间，从而提高烧结机作业率。

  2  我厂 目前所使用烧结机台车结构及使用

    情况

    2.1  烧结 台车结构简介

    目前 我厂所 使用 烧结 机台车结构 可分

  为 ：车体 、拦板 、篦条 、密封装置等几部分 ，其

  中台车车体 为整体式铸造 ，材质为耐热铸铁

  （RQTSi  4  VTi  ），拦板材质同车体相同 。台车结
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构见图1。
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    图l  台车结构简图

    2.2  台车使用情况

    我厂台车在使用过程中主要存在以下几

个问题 ：

    a.台车拦板寿命短。寿命不到 2年，多数

拦板在使用不到 1  年即 出现裂纹 ，随着裂纹

逐渐扩展 ，使 拦板发 生垂直 方向的断裂而报

废。

    b.相邻两 台车端 部密封板磨损严重 ，造

成漏风 ，修复困难 （改进前台车车体端部密封

与车 体 为一体 ，为说 明问题 也 称端 部 密 封

板）。相邻两台车端部密封板相互错动产生摩

擦，使端部密封板磨损 ，密封失效 ，引起漏风 ，

我厂修复的办法为在端部密封板磨损部位堆

焊修复 ，工作量大 ，且修复 费用高 。

    c.相邻 两 台车拦 板运 行一 段 时间后 变

形、裂纹 ，引起漏风 。台车拦板运行一段时间

后，产生变形 ，使相邻两台车拦板 间间隙增大
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引起漏风；卡篦条的销子由于和拦板配合有

间隙或者销子脱落，也产生漏风。

3  端部密封板磨损和拦板断裂原因分析以

  及改进内容

    3.1  台车端部磨损原因分析

    烧结机台车端部密封板的磨损主要产生

于两台车间发生的相对错动，使端部密封板
间发生滑动摩擦而磨损，由于两密封板之间

无任何润滑，摩擦较厉害。摩擦主要发生在台
车运行中的以下几个过程：

    a.台车经过烧结机尾部弯道进入下部直

轨过程中，台车后端（以台车运行方向为前

端，下同）被烧结机尾部运行的齿板带起，翘

得较高的台车被压车梁强行压下，使相邻两
台车端板发生相对错动，引起摩擦，见图2。

    b.台车在烧结机下部直轨运行过程中。

台车后端虽经压车梁强行压下，但台车后端

仍翘起，后车轮不能与车道接触，在运行过程
中，也可能发生相对错动，引起摩擦，见图2。

    图2  经过尾部弯道及经过弯道后的状况

    c..台车由烧结机下部直道进入烧结机

头部弯道的过程中。此过程与台车由尾部弯

道进入直道过程相反，由于齿板作用，台车与

台车分离（台车间的分离系数），被翘起的台

车在此过程中复位，使台车与台车间发生相

对错动，引起摩擦。

    台车在经过烧结机尾部弯道开始，其运

行的动力来源于机尾弯道上运行的台车自身

重力，同样以上三个过程中的台车间的压力

也来源于弯道上运行的台车自身重力，经过

尾部弯道后翘起的台车很难复位，仅进入烧

结机头部弯道台车分离时才能复位。

    3.2  台车拦板发生断裂原因分析
    台车拦板在生产过程中受力并不复杂，

主要是盛料时料产生的压力，不能影响到拦
板的寿命和使拦板变形，影响台车拦板寿命

的最主要因素是交变的热应力。

    台车拦板的裂纹绝大多数产生拦板的垂
直方向上，一般都发生在如图 3  所示的 3  个

区间中，很少产生于拦板水平方向上，3  个区

间中区间2  中发生的裂纹较多；多数裂纹由
拦板下部开始产生，由下而上扩展，裂纹一般

经过卡篦条销子孔及拦板与车体固定螺栓
孔。裂纹的产生与扩展与台车拦板在烧结过

程中的恶劣工作环境是相吻合的。

趸间l    区问2  区问3

    图3  台车拦板易发生裂纹的位置
    在烧结过程中，料层分为五带，由上到下

分别为：烧结矿带、燃烧带、预热带、干燥带、

过湿带；燃烧带温度约 1300℃、预热带温度
约 300℃～= 700℃、干燥带温度约 100℃～

300℃、过湿带温度约65℃以下。可见烧结料

层在垂直面上的温差相当大：1300℃～65℃，

这使得台车拦板在垂直面上的温差也相当

大，拦板本身内外面也存在温差，使拦板产生
复杂的热应力。经实际测量台车拦板外侧最

高温度区约 280℃～300℃，最低温度区约

60℃～70℃，在垂直面上温度分布很不均匀，

在约8cm的垂直距离内温差可达到 200C以
上。

    另外台车拦板在环形车道运行过程中也

存在冷热变化的过程，烧结机上部烧结过程

温度高，在烧结机下部回车过程温度降低。
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    由此可见，台车拦板在整个烧结过程及

在环形车道运行过程中不断受交变热的作

用，在不均匀受热和冷热交替作用下，拦板内
部产生热应力，在热应力的作用下产生裂纹，

随着裂纹的扩展，拦板断裂而损坏。
    3.3  台车结构改进内容

    a.端部密封板改进
    原端板与台车车体为一体的结构，改进

为采用耐磨材料制成的可更换式端部密封

板，密封板采用燕尾槽结构与台车本体相连，
并用沉头螺栓固定，台车车体对应部位作相

应改进，改进后密封板见图d。当端部密封板

磨损后，更换密封板，不再采用堆焊的方法，
减少设备维护量，台车维修简单、方便，也可

降低漏风率。

    图4  改进后端部密封板简图

    b.台车拦板改进

    拦板加强筋由长方形布局改为较原台车
拦板相对不规则布局；  一侧拦板卡台车篦条

的销子改为固定式，以减少销子同拦板配合

间隙所产生的漏风。改进前台车拦板见图5，

改进后台车拦板见图6。加强筋相对不规则

布局有助于改善拦板的受力状况，有助于热

应力的合理分布，减少局部热应力集中，从而
相对防止裂纹产生。同时一侧拦板改为固定

式卡篦条销子后，去掉了销子孔，可防止因机
加工引起的微裂纹。

d  改进后试验台车试验情况及试验结果

    端部密封板改进后实验台车于 1997年
10  月末在 2#烧结机投入运行，到 1998  年

10  月13  日为止，试验期将近 1年。改进后台
车拦板于 1997年8月投入运行，实验期为 1

年2个月。

图5  改进前台车拦板加强筋布局及卡篦条

图6  改进后台车拦板加强筋布局及卡篦条的销子

    4.1  烧结机台车端面密封板磨损情况

    a.试验完成后测定密封板磨损情况

    台车端面密封板磨损成 曲面 ，中部磨损

小，两端 磨 损大 （见 图 7），下端磨 损 大于 上

端 ，中部磨损量 0.  Omm～2.5mm，下端 部磨

损量 1.5～ 6.Omm，上 端 磨 损 量 0.Omm～

5. Omm  。（见表 1、表 2），下端磨 损区间宽度

60mm～80mm（见表 3）。

表 l  台车 l  磨损情况表（单位：mm）
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表 2  台车 2磨损情况表（单位：mm）

表3  磨损区间宽度（单位：mm）

。。I  位置l  I  位置2  【  位置3  I  位置4
位置晒 丙西 .茄 i.砸i萜 酮 砸耐函 .砸蓟
宽度 I 80  .  不明剧  65 1 70 1 75 1 65 1 70 1 60

注：（l）小数点后一位为估计数；

  （2）位置及测点布局见图 7，图8；大写字母代表内

  侧，小写字母代表外侧l

  （3）原密封板厚度为1  2mm。

测点l

图 7  测点布局图（密封板侧视图）

  “车运行方向
一翻蝴㈣ 蕊_嬲
    1__

    医] [刁
    位置·    位置：位置，    位段一

    图8  密封板测点位置图

    b.跟踪期间检测情况

    1998年 4  月测试结果为：密封板磨损成
曲面磨损（见图7），最大损量大约6mm；以后

进行过多次测量结果变化不大。    ‘
    从磨损趋势看，初期磨损较快，往后磨损
明显减缓，这与台车经过机尾弯道实际情况
是相符的，磨损初期时，台车经过弯道、及台
车往机头方向行进中，台车间接触面小，随着
磨损量加大，接触面逐渐增大，单位面积上压
力减小，磨损也逐渐减缓。
    c.密封板更换情况
    密封板没有明显的变形，台车上的燕尾

槽也没有明显的变形，更换密封板不难。
    4.2  台车拦板使用情况
    4  块实验台车拦板在 1  年零 2个月的实
验期中未发现裂纹，目前运行状况良好；改进
后台车拦板寿命较原拦板寿命有明显提高。
预计可延长寿命 1  年。

5  台车结构改进所带来的经济效益

    本项目经济效益主要产生于以下几个方
面：
    a.减少烧结机漏风所产生的节能效益和
增产效益；
    b.台车拦板寿命延长所产生的效益；改

进后台车拦板已推广应用。
    c.减少设备维护量，缩短检修时间所产

生的经济和社会效益。
    因改进后新型台车结构还未推广，不能
测定改进结构后台车可降低的漏风率。
    台车结构改进预计可为我厂创经济效
益：167万元。

6  结论

    a.改进结构后的台车结构更合理、维护
量更小，可降低烧结机漏风率；延长拦板寿命
1  年左右；
    b.改进后台车拦板我厂已推广应用；改

进后的台车车体结构准备推广应用。

    一押    'TI
    I司 itL
    作为支持实施《中国21  世纪议程》的科技行动计划，国家在这一领域将重点支持三类重大科技项目：可持
续发展理论、可持续发展指标体系研究；开发环境无害化的资源、能源利用和环境污染控制技术；开展可持续
发展城市及可持续发展工程的示范。


