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铝粉雾化过程影响因素的研究

赵麦群
`

王迪功 孙俊图

(西安理工大学
,

西安 7 1 0 0 4 8 )

摘要 结 合铝粉 生产雾化过程出现 的难题
,

在分析雾化 不能正常进行 的原

因 的墓础士
,

着重考虑漏眼 出 口 处负压状 态
、

漏眼材料及熔炼工 艺等因素对

雾化过 程的影响
。

取 得 了对雾化制粉有价值并经 生产验证 的结论
.

本结论可

供生产设 计参考
。

主题词 雾化 负压 状态 漏 眼材料

雾化制粉是一种受多因素控制的制粉方

法
。

任何一种雾化器都能实现雾化
,

但雾化结

果差别很大
。

因此要求对雾化过程的规律性

进行研究
。

根据某铝粉生产单位雾化过程经

常出现堵孔
、

漏眼 口 部烧损
、

得粉率偏低等现

象
,

结合笔者的金属 雾化实践
,

对铝粉雾化影

响因素进行了分析
,

着重对漏眼出 口处 负压

状态
、

漏眼材料及熔炼工艺等进行了研究
。

1 实验方法

采 用与生产单 位基本相 同的雾化器结

构
,

图 1 为具体结构和关键尺寸
。

漏眼出口 处

负压的测量方法是
:

雾化前用一只橡皮 塞将

漏眼和 U 型水 压计连接
,

调节雾 化压力
,

测

出相应的负压值
。

负压值稳定两分钟后
,

再测

下一个点
。

雾化气源由 v F 一 6/’ 0
.

7 空气压缩

机提供
。

为了探索漏眼材料对雾化过 程的 影响
,

采用了涂料涂刷铸铁漏眼的方法
。

涂料成分

见表 1
。

使用时先用 1 号涂料涂刷漏眼 内外

表面
,

待 干燥 后再涂上 2 号 涂料
,

烘 干后待

用
。

生产单位得粉率的求法如下式所示
:

匾匾匾

图 l 扮化器结构图及关链尺寸

F i g 1 5打 u e t u r a l d r a w i n g o f a t o m iez r a n d i st ke y 助沈

表 l 涂料配方
,

%

aT b l e 1 C m lx 活 i t i o n o f Pa i n t

编号 水玻璃 z n o 粉 zr Zo 3

粉 增塑剂

;;
少量

少量

水一筋60

得粉率 ( % ) =
( 4 5 目粉 ( k g ) 一渣 ( k s ) 一 > 一5 目粉 ( k s )

总投料 ( k: )
丫 1 00 %

2 实验结果与讨论

2
.

1 漏眼口部负压状态对雾化过程的影响

图 2 为漏眼 口部负压值 (△ )P 与漏眼伸

出位置 ( 6 )及压力的关系曲线
。

可以看出
,

对

同一压力
,

负压值随 6 的变化出现一极大值
;
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对不 同的压力
,

负压极大值 (△P 。
、

) 随压力

增加向 6 增大方向偏移
,

即漏眼出口 处的负

压 状态 (△ )P 对漏眼的位置很敏感
,

且随压

力的变化最佳位置 乃也不同
。

「蔺而不一一一一一
~

” }
0

.

3 0 M P a

0
.

2 8 M P a

呈

一 6 0

一 5 0

一 4 0

一 3 0

一 2 0

一 1 0
2

漏眼出 口距离 占
、

m m

图 2 泪眼出口处负压值△ P 与其位里 6 的关系

F i g 2 R e l a t i o n
be wt ee n

ht
e v a lu e of n l醉 t l v e P r

ess
u r e

(△ P ) in t h e m o u t h of n o z z l e a n d n o 王z l e Po s i t ion

6

汤眼伸出量 占

一 8 0

一 7 0

一 6 0

一 5 0

一 .3 o m m
。

由
一

于不了解上述实验规律
,

生产单

位漏眼关键定位尺寸
一

未注公差精度
。

经对现

场 f3 个漏眼进行测量 发现
,

加工误差均在

0
.

s m m 到 1
.

8 2 m m 之间
。

加之雾化每次需换

漏眼
,

漏眼 口部负压状态无法保证
,

生产难以

进行
,

经常是雾化几分钟漏眼就堵塞
。

铝液之所 以能从漏 眼中流 出
,

是因为有

重力和负压的作用
〔` 〕

,

若漏 眼 口部为正压或

小的负压
,

则铝液从漏眼流出就很困难
,

尤其

是水平雾化器
。

这就是生产中堵孔的主要原

因之 一
。

我们在实验装置上采用 6一 4 m m
,

雾

化压 力 p = 0
.

5 4M P a ,

△ P
m a 、

= 一 8 3 x 一0一 2

k P a .

铝液温度 一 95 O C
,

投铝 Z Ok g 进行试验
,

结果雾化进行顺利
。

结束时垂直和水平输液

管无残留料
。

据生产单位反映很少有过这种

现象
。

这说明负压状态对铝的雾化影响很大
。

后来在生产中严格控制 6 值 (0
.

5 ~ 2
.

s m m )
,

采 用 对 应 的 △ P 极 值 点 的 压 力 (0
.

25 ~

.0 35 M aP ) 雾化
.

获 得了和实验一致的结果
。

生产虽可进行
,

但仍然存在着漏嘴烧损
、

后期

堵孔等现象
,

直接影响收粉率
。

为此
,

对漏眼

材料进行了改进
。

2
.

2 漏眼材料对雾化过程的影响
O一X工`

台一 4。

一 3 0

一 2 0

一 1 0
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图 3 漏眼出口处负压值△ P 与界化压力 P 的关系

F i g 3 R e l a it o
be 钾ee n t h e v a lu e o f n e g a t i v e

p r

.
u r e (△ P ) a n d a t o m i z in g p r

.
u r e P

图 3 是漏眼 口部 负压与雾化压力的关系

曲线
。

不 难 看 出
,

漏 眼 位 置 一 定
,

负压 值

(△ )P 随雾化 压力的变 化存在一个极大值
,

且此极大值随漏眼伸出值 ( 6 )的增 加向高压

方向移动
。

实际生产中 6 值 (设计可调范 围 ) 为 0
.

5

图 4 月眼 口部雾化中的烧损情况

F ig 4 B u r n i n g l栩
e o n d i t i o n o f n o zz le m o u ht i n

a t o m i z i n g

.

图 4 是生产单位用铸铁漏眼雾化过程中

漏嘴的烧损情况
,

△ h士 ]
.

66 一 2
.

6 8m m
。

由此

而造成雾化流不稳
,

粉粒粗化
,

最终因负压值

△ P 的改变而堵孔
。

铝液对铸铁的侵蚀
,

并非

铝液熔 化了铁
,

而是使铁合金化成为低熔点

的铝铁 合金被高速液流带走
,

形成宏观上的

烧损
。

因此采用铸铁作漏眼是不合适的
,

但国

内铸铁漏眼也在用
,

主要采取降低雾化温度
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(7 < 5 0℃ )的办法
,

得到 以粗粉为主的铝粉
。

铝液不再烧损漏眼
。

表 2 是有无涂料的漏眼

据资料 .z[
3〕介绍

,

雾化铝粉的漏眼材料常用氧 两天雾化使用结果的比较
。

由此可见
,

经用涂

化铅
、

氮化硅及耐火材料
。

将廉价的铸铁和氧 料处理过的漏眼雾化稳定性很好
。

从雾化流

化错的性能结合起来
,

用 1号和 2 号涂料对 束火焰看
,

刷涂料的始终保持 30 ~ 4 c0 m 长
,

原铸铁漏眼内外表面进行处理
,

使铝液不直 而未刷涂料的流束摆动不定并且长短
、

明暗

接与铸铁接触
。

生产试验结果很好
,

过去一只 不断变化
。

因此
,

漏眼的材料可用涂料来解

漏眼只能用一次
,

改用涂料处理可反复使用
,

决
。

农 2 涂料对 , 化结果的影响

几 b le 2 Th e In fl u
即 ce o f 琳 In f o r a t侧 nr 讨 gn

漏眼状态 得粉率
.

% 试验次数 总雾化时间
, m in 堵孔次数 产量

,

kg

刷涂料 9 1 5 13 2 无 7 1 1

未刷涂料 68 5 7 0 3 5 1 0

2
.

3 熔炼工艺对雾化过程的影响 产过程
,

要获得理想的制粉效果
,

必须综合考

生产 中有时雾化参数都很好
,

但一开始 虑
,

寻找出最佳雾化点
。

就出现堵塞现象
。

将输液管解剖发现漏眼靠 (2 ) 决定雾化顺利进行的关键因素是漏

近口部有浮渣
。

这是因为熔炼温度高时
,

浮渣 眼出口 处的负压状态 (△ )P
,

负压越大
,

愈不

为液态
,

在冷 的输液管中流动
,

粘度增大
,

尤 易堵孔
。

其到漏眼口部 由高速气流急剧冷却而凝固堵 (3 ) 负压值 (△ )P 不但随漏眼位置参数

孔
。

因此
,

严格控制熔炼温度
,

认真除渣是很 (的 的变化有极大值
,

在 6 一定时
,

随雾化压

重 要 的
。

我 们 将 熔炼 温 度 控制 在 9 00 一 力的变化也有极大值
。

即
,

雾化压力一定要找

95 0℃ ,

严格捞渣操作
,

上述堵孔现象发 生的 最佳结构参数
;
结构一定

,

要找最佳压力点
。

几率很小
。

生产量 由实验前的每年 4 ~ 5 吨增 (4 ) 可用涂料解决铸铁漏眼烧损问题
,

到现在月产 7一 8 吨
。

甚至可以此代替贵重的二氧化错材料
。

3 结论 (5 ) 为了获得理想的雾化效果
,

建议采

( 1) 雾化制粉是受多因素控制的粉末生 用 90 0 ~ 9 50 ℃的熔炼温度
。
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