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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国矿山机械标准化技术委员会(SAC/TC88)归口。
本文件起草单位:洛阳矿山机械工程设计研究院有限责任公司、浙江矿山机械有限公司、中信重工

机械股份有限公司、成都利君实业股份有限公司、沈阳建筑大学、沈阳盛世五寰科技有限公司、新干县新

衡矿业有限公司、洛阳正方圆重矿机械检验技术有限责任公司。
本文件主要起草人:杨纪昌、潘卫宁、徐挺、陈雪婷、仝丽娟、邓丰权、任云鹏、冯泉、向秋平、王亚珍、

戴素江、李斐尔、刘传文、孙健、李向军、何信。
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矿用高压辊磨机选型试验方法

1 范围

本文件规定了矿用高压辊磨机选型试验方法的试验条件、试验设备及器具、试验内容与程序、试验

数据的处理、试验报告。
本文件适用于矿山粉磨工序中高压辊磨闭路筛分流程中的高压辊磨机选型试验。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

DZ/T0118—1994 实验室用标准筛振荡机技术条件

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
挤压辊 extrudedroller
试验机或工业机的主要部件。

3.2
挤压辊线速度 linearspeedoftheextrudedroller
V
挤压辊外圆的运行线速度。
注:单位为米每秒(m/s)。

3.3
挤压辊比压力 specificgrinding(press)forceoftheextrudedroller
F
试验机或工业机的挤压辊运行时,液压站液压缸对其施加的单位截面积推力。
注:单位为牛每平方毫米(N/mm2)。

3.4
通过量 testmachinethroughput
M
矿石物料在试验机或工业机运行时,每小时通过的矿石质量。
注:单位为吨每小时(t/h)。

3.5
比处理能力 specificthroughputrate
m
矿石物料在试验机或工业机运行时,计算到单位挤压辊直径、单位挤压辊宽度及单位挤压辊线速度
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上的通过量。
注:单位为吨秒每小时立方米[ts/(hm3)]。

3.6
输入比能耗 specificenergyinput
W(sp)
矿石物料在试验机运行时消耗在每吨矿石上的净能耗。
注1:单位为千瓦时每吨(kW·h/t)。

注2:采取检测挤压辊输入轴扭矩及转速,或者外接功率计检测计算净功率,再通过试验物料量及物料通过时间计

算得出。

3.7
开路辊压试验 opencircuitrollingtest
在一定试验条件下,固定质量的入料一次性通过试验机被挤压粉碎的试验。

3.8
闭路辊压试验 closecircuitrollingtest
在特定试验条件下,固定质量的入料经过辊压试验后,对其出料产品筛除指定方孔筛的筛下合格产

品,再添加与筛下合格产品等质量的新入料,维持入料的固定质量不变,混匀后再进行下一次辊压试

验,以此类推至少进行4次循环辊压试验,可以达到试验循环负荷稳定、功率稳定,然后结束的试验。

3.9
闭路试验循环负荷 closecircuittestcycleload
在每个循环的闭路辊压试验中,试验出料中筛上料量与新给料量的质量百分比值。
注:数值使用百分数表示。

3.10
产品粒度 thesizeofthemillproduct
P80

磨矿产品通过率为80%时的方孔筛筛孔尺寸。
注:单位为微米(μm)。

4 试验条件

试验满足以下要求:

a) 挤压辊线速度:V=0.46m/s,其他规格试验机的一般正常挤压辊线速度(单位为米每秒)值约

等于挤压辊直径D(单位为米),转速变化可在正常挤压辊线速度的±50%之间选择进行试验;

b) 挤压辊比压力:F=2N/mm2~6N/mm2,可根据物料的易碎性选择3个及以上压力条件;

c) 液压系统压力:P=1MPa~5MPa,可根据高压辊磨试验机液压系统对应挤压辊比压力设定;

d) 最大入料粒度:可根据高压辊磨试验机挤压辊直径大小确定合适的最大入料粒度,通常为辊径

的2%~2.5%,保证实现层压挤压粉碎即可;

e) 给料水分:0%~5%,为方便实验室试验,保证闭路试验准确性,闭路辊压试验宜用干料试

验,对于水分条件试验,一般只做开路辊压试验,以判断水分对物料挤压效果的影响。

5 试验设备及器具

试验设备及器具应包括:

a) Φ420mm×100mm 矿用高压辊磨试验机或其他规格矿用高压辊磨试验机;
2
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b) PE100mm×100mm 颚式破碎机;

c) Φ305mm×305mmBOND球磨功指数试验机;

d) 符合DZ/T0118—1994的Φ200标准筛振荡机;

e) 粒度分析仪;

f) 自动分样仪;

g) 磅秤0kg~150kg,精度±0.05kg;

h) 量筒若干,规格分别为0.1L、1L和10L;

i) 中心料边缘料取样料斗;

j) 接料筒若干;

k) 功率计;

l) 扭矩检测仪器;

m) 转速计;

n) 秒表。

6 试验内容与程序

6.1 高压辊磨机开路辊压试验操作步骤如下所述。

a) 使用颚式破碎机制备试验入料样品,并用自动分样仪器进行混匀缩分。

b) 分析入料粒度分布。

c) 启动高压辊磨试验机。

d) 调定高压辊磨试验机液压系统压力、挤压辊线速度,而后分批次进行各个条件的固定入料质量

的开路辊压试验,入料前记录试验机空载功率或扭矩。开启入料闸门后,记录物料通过时间

(单位为秒),检测运行功率或扭矩,在取样料斗的合适取样位置,分别取中心料样品和边缘料

样品各一次,样品做好标识。

e) 取样结束后停机,结束开路辊压试验。

f) 对试验取样样品进行烘干、打散、筛分,分析粒度分布。

g) 计算不同液压系统压力、挤压辊线速度等试验条件下的开路辊压试验通过量、比处理能力、输
入比能耗。

6.2 在批次开路辊压试验结果分析后,调定合适的挤压辊比压力和挤压辊线速度,开始根据工艺需要

进行闭路辊压试验,闭路辊压试验操作步骤如下所述。

a) 启动高压辊磨试验机。

b) 调定高压辊磨试验机合适的挤压辊比压力和挤压辊线速度。

c) 分批次进行固定入料质量的循环闭路辊压试验,入料前记录试验机空载功率或扭矩,而后记录

每个循环试验的物料通过时间(单位为秒),检测运行功率或扭矩,记录闭路试验循环负荷,一
般在4个以上循环试验可达到稳定状态时,在稳定状态的循环中,在取样料斗的合适取样位

置,分别取中心料样品和边缘料样品各一次,取闭路筛筛下合格产品一次,样品做好标识。

d) 取样结束后停机,结束闭路辊压试验。

e) 对试验取样样品中心料、边缘料和闭路稳定条件的筛下产品分别进行烘干、打散、筛分,分析粒

度分布,并计算各个产品的P80。

f) 计算各批次的闭路试验通过量、比处理能力、实际输入比能耗。

6.3 辊压前后物料粒度筛分分析筛序建议如下:包括但不限于以下方孔筛筛序:26500μm、19000μm、

13200μm、9500μm、6000μm、5000μm、3000μm、2360μm、1700μm、1180μm、850μm、600μm、

425μm、300μm、200μm、150μm、106μm、75μm。
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7 试验数据的处理

7.1 矿用高压辊磨机设备选型:考虑用户要求,根据高压辊磨试验机输入比功耗、磨矿产品粒度分布和

比处理能力等指标,结合工业机规格计算通过量、装机功率及系统循环负荷,进行工业矿用高压辊磨机

设备选型。

7.2 高压辊磨试验机输入比能耗按式(1)计算。

W(sp)=
W
M

…………………………(1)

  式中:

W(sp)———输入比能耗,单位为千瓦时每吨(kW·h/t);

W ———功率计或扭矩检测仪器所测得的净功率,单位为千瓦(kW);

M ———高压辊磨试验机通过量,单位为吨每小时(t/h)。

7.3 高压辊磨试验机比处理能力按式(2)计算。

m=
M

D×B×V
…………………………(2)

  式中:

m ———试验机的比处理能力,单位为吨秒每小时立方米[ts/(hm3)];

M ———高压辊磨试验机通过量,单位为吨每小时(t/h),根据每个开闭路批次试验物料通过量和通

过时间计算;

D ———高压辊磨试验机挤压辊直径,单位为米(m);

B ———高压辊磨试验机挤压辊宽度,单位为米(m);

V ———高压辊磨试验机挤压辊线速度,单位为米每秒(m/s)。

7.4 工业机通过量按式(3)计算。

Q=K ×m×D1×B1×V1 …………………………(3)

  式中:

Q ———工业机通过量,单位为吨每小时(t/h);

K ———工业机修正系数;

m ———试验机比处理能力,单位为吨秒每小时立方米[ts/(hm3)];

D1———工业机挤压辊直径,单位为米(m);

B1———工业机挤压辊宽度,单位为米(m);

V1———工业机挤压辊线速度,单位为米每秒(m/s)。

7.5 工业机装机功率估算可根据试验输入比能耗、工业机通过量、传动效率η 及工业机电机安全服务

系数n 进行修正估算,按式(4)估算。

W1=
K1×n×W(sp)×Q

η
…………………………(4)

  式中:

W1 ———工业机装机功率,单位为千瓦(kW);

K1 ———功率修正系数;

n ———工业机电机安全服务系数;

W(sp)———输入比能耗,单位为千瓦时每吨(kW·h/t);

Q ———工业机通过量,单位为吨每小时(t/h);

η ———机械传动效率。
4
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7.6 工业机系统循环负荷的估算:利用试验结果中中心料和边缘料的粒度分布,考虑工业机的边缘效

应加权估算对应分级筛尺寸的工业机出料粒度分布,再结合系统分级效率估算工业机系统循环负荷。

8 试验报告

8.1 试验报告应包括以下内容:

a) 一般性数据:用户、物料名称、物料来源(所属地等)、试验日期、试验人员等;

b) 试验物料的特性:入料粒度分布、样品堆密度、样品水分含量;

c) 试验结果及评价:磨机试验结果数据表、试验输入比能耗、比处理能力、闭路试验循环负荷、磨
矿产品粒度分析结果等;

d) 工业机选型报告:项目拟选用的工业机规格、装机功率等。

8.2 磨机试验结果数据表参见附录A。
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附 录 A
(资料性)

磨机试验结果数据表

A.1 入料粒度分析数据表见表A.1。

表 A.1 入料粒度分析数据表

粒度

网目 孔径/μm
筛下累积/%

26500

19000

13200

9500

6000

4000

3000

8 2360

12 1700

16 1180

20 850

30 600

40 425

50 300

65 200

100 150

140 106

200 75

筛底 0

P80/μm
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A.2 高压辊磨开路试验数据结果表见表A.2。

表 A.2 高压辊磨开路试验数据结果表

试验项目
开路试验

新给料 A1 A2 A3

系统压力/MPa — 2 3 4

挤压辊比压力/(N/mm2) — 2.70 4.05 5.40

挤压辊转速/(r/min) — 21 21 21

挤压辊线速度/(m/s) — 0.46 0.46 0.46

净比能耗/(kW·h/t) —

比处理能力/[ts/(hm3)] —

产品(中心料)-3mm含量/%

产品(中心料)-75μm含量/%

产品(中心料)P80/μm

A.3 高压辊磨开路试验产品中心料、边缘料粒度分析结果表见表A.3。

表 A.3 高压辊磨开路试验产品中心料、边缘料粒度分析结果表

粒度

网目 μm

筛下累积/%

新给料
中心料/边缘料

A1 A2 A3

26500

19000

13200

9500

6000

4000

3000

8 2360

12 1700

16 1180

20 850

30 600

40 425

50 300

65 200

100 150

140 106

200 75

筛底 0

P80/μm
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A.4 闭路试验结果表见表A.4。

表 A.4 闭路试验结果表

试验项目
闭路试验

A2 B1 B2 B3

循环次数/次 0 1 2 3

系统压力/MPa 3

挤压辊比压力/(N/mm2) 4.05

挤压辊转速/(r/min) 21

挤压辊线速度/(m/s) 0.46

净比能耗/(kW·h/t)

比处理能力/[ts/(hm3)]

产品(中心料)-3mm含量/%

产品(中心料)-75μm含量/%

试验循环负荷/%

产品(中心料)P80/μm

8

GB/T45682—2025



A.5 闭路试验出料产品粒度分析表见表A.5。

表 A.5 闭路试验出料产品粒度分析表

粒度

网目 μm

筛下累积/%

新给料
中心料 边缘料

A2 B4 A2 B4

26500

19000

13200

9500

6000

4000

3000

8 2360

12 1700

16 1180

20 850

30 600

40 425

50 300

65 200

100 150

140 106

200 75

筛底 0

P80/μm
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A.6 闭路稳定合格产品粒度分析结果表见表A.6。

表 A.6 闭路稳定合格产品粒度分析结果表

粒度

网目 孔径/μm
筛下累积/%

3000

6 3350

8 2360

12 1700

16 1180

20 850

30 600

40 425

50 300

65 200

100 150

140 106

170 90

200 75

筛底 0

P80/μm
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