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摘要：LWZ1200×1800型卧式沉降过滤式离心脱水

机目前服务于临涣选煤厂芦岭厂。经过自动控制系统创

新完善后，其结构简单、安全可靠、处理量大、性能稳

定、操作方便等优点，深受职工喜爱，更为精煤泥水的

处理作出很大贡献。本文主要介绍LWZ1200×1800型卧

式沉降过滤式离心脱水机的结构原理，在芦岭厂应用的

优缺点及效果。
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前言

LWZ1200×1800型卧式沉降过滤式离心脱水机是

唐山森普矿山装备有限公司研制的一种用于选煤厂

＜0.5mm粒级煤泥脱水回收的高效和可靠设备，临涣选

煤厂芦岭厂是在2010年10月份技改时安装使用的。它与

过滤机、压滤机相比具有脱水产物水分低、处理能力大

和占地面积小等优点，LWZ1200×1800型卧式沉降过滤

式离心脱水机处理能力超过40t/h，脱水产物水分20%左

右，＞0.045mm粒级固体回收率大于75%，且电耗低、使

用寿命长、经济效益显著。芦岭厂在使用10年后，通过

对其控制系统进行创新安装完善，目前使用效果依然良

好。
一、LWZ1200×1800型卧式沉降过滤式离心脱水机

技术特征及工作原理

（一）技术特征

LWZ1200×1800型卧式沉降过滤式离心脱水机技术

特征见表1.
表1  LWZ1200×1800型卧式沉降过滤式离心脱水机技术特征

（二）工作原理

LWZ1200×1800型离心机构造示意图见图1。转鼓由 

圆柱—圆锥—圆柱体三段组成，其大端为溢流端，端面

上开有溢流口，并设有调节溢流口高度的挡板，其小端

为脱水产物排出口。由电动机通过V型胶带轮带动转鼓

旋转时，借助行星齿轮差速器带动转鼓内的螺旋旋转，

转鼓与螺旋旋转方向相同，螺旋转速比转鼓慢2.1%。煤

浆经三通蝶阀通过入料管进入螺旋体内，再经螺旋体的

出料口进入转鼓内腔，在比重力大上百倍的离心力作用

下，煤浆形成环状沉降区，固体颗粒迅速沉淀在转鼓内

壁上，水携带微细颗粒从转鼓大端溢流口排出，即为离

心液。利用螺旋与转鼓的差速运动，沉淀在转鼓内壁上

的颗粒被输送到过滤段，水与少量煤泥经筛缝排出，即

为滤液。物料再次脱水后由转鼓小端排料口排出，即为

脱水产物。

图1  LWZ1200×1800型沉降过滤式离心脱水机构造示意图

三、LWZ1200×1800型卧式沉降过滤式离心脱水机

技术特点及自动控制系统创新完善

（一）技术特点

1.该设备定位于脱水回收>0.045mm粒级的物料，而

不是包括<0.045mm粒级细泥在内的所有物料。为此采用

了较低转速的工作参数和短转鼓体的结构参数。这样就

减小了电力消耗和设备体积，延长了部件的使用寿命，

增加了设备的可靠性，降低了机械的价格。

2.采用由专业厂家制造的大扭矩行星齿轮差速器，

其工作可靠、稳定，对于因入料量变化所产生的负荷波

动适应力强。

3.使用了高铝陶瓷筛网，在螺旋叶片推料侧、螺旋

出料口和给料腔内均粘接了高铝陶瓷块，提高了易磨损

部件的使用寿命。

4.排料部件采用异形硬质合金刮刀，既解决了易磨

损问题，又克服了黏性物料堵塞溜槽的难题。

5.自动控制系统创新完善后更加可靠、实用，它备

LWZ1200×1800型卧式沉降过滤式离心脱水机自动

控制系统创新完善后在芦岭厂的使用
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有螺旋推料超量、润滑油压超限、主电动机过载和保险

销切断等项声光报警设施。并采用螺旋推料力矩控制来

调节入料量，比传统的根据主电动机电流调节入料量更

为合理。

6.专门设计的密封结构杜绝了各润滑点的渗漏油现

象，采用特殊方法解决了离心机漏煤泥水问题，做到了

机械设备无渗漏。

7.采用天然橡胶弹簧减振，入料管和冲洗管安装橡

胶接头减振，机壳的各产物溜槽采用插入式结构与现场

收料溜槽连接，达到减振和隔振措施。

（二）自动控制系统创新完善

1.自动控制系统创新完善主要是拆除淘汰了旧控制

柜，安装了更加成熟智能先进的控制柜1台，具体见图

2。配备根据离心机扭矩自动调节入料量的控制系统。

图2  LWZ1200×1800型卧式沉降过滤式离心脱水机自动控制

改造（左侧改造前，右侧改造后）

2.行星差速器设有机械过载保护安全销、扭矩传感

器、以及限位保护开关。该扭矩检测装置的信号即可以

传输到现场控制柜的显示屏上直接显示、报警，也可以

传输到用户集中控制系统上。

3.进料系统及配套阀门。沉降过滤式离心机系统的

进料管路、放料管路、内外冲洗水管路和冷却水管路留

相应的接口位置。进料管路上的阀门应选择开启灵活的

开关量阀门，放料阀门应采用无极调整开度的模拟量阀

门。

4.整机的电气及自动控制系统采用知名品牌的元器

件。使系统更加耐用，增加系统的使用稳定性及周期。

5.采用PLC控制器及其扩展模块与触摸屏集成控制

智能控制技术，实现对设备的推料扭矩、油温，油压等

运行参数和状态进行实时监控，并对设备的运行信息自

动存储，方便以后查询，实现所有设备、仪表、阀门等

的自动监测和控制，实现设备入料自动化。系统设备要

保证达到全自动运行和控制，达到无人值的程度，控制

系统中预留足够接点，便于集中控制。
四、改造后的工艺效果

为了验证改造后的工艺效果，我们进行了改造前后

的对比，该设备的工艺效果对比见表2。

这次对比效果正确反映出LWZ1200×1800型卧式沉

降过滤式离心脱水机创新改造后的工艺性能。
五、经济效益

（一）用压滤机脱水回收的精煤（滤饼）水分高、

粘结成团，不能均匀掺入产品精煤中，对用户的使用增

添了许多困难。而用沉降过滤式离心脱水机回收的精煤

水分低、呈松散状，能均匀掺入产品精煤中。

（二）自动控制创新改造后，缓解了人员操作繁忙

的问题，智能化程度高，实现无人值守的目的。

（三）第二段浓缩作业（高效浓缩机）澄清效果得

到改善，能获得清净的循环水作为脱介筛喷水，使得

吨原料煤介质消耗降低0.06kg，每月节省磁铁矿粉约

10t。

（四）由于第二段浓缩作业入料固体量减少，每月

还可节省絮凝剂（聚丙烯酰胺）。
六、结语

LWZ1200×1800型卧式沉降过滤式离心脱水机采用

了短转鼓型结构参数和较低转速的工作参数，适用于回

收粗粒物料，＞0.045mm粒级固体回收率近达80%，脱水

产物水分低，松散性好，容易掺入产品精煤中，满足用

户的需求。该设备在芦岭厂控制系统改造后，成功地解

决了煤泥水系统回收能力严重不足的问题，缓解了压滤

机工作压力，生产走上了良性循环，取得了显著的经济

效益。因此，LWZ1200×1800型卧式沉降过滤式离心脱

水机在芦岭厂的生产中是值得肯定的设备。
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