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(57)摘要

本发明公开了一种硫酸钾镁肥球形颗粒的

制备方法，取含游离水量约为17%的精制软钾镁

肥，与破碎至粒径＜2mm的返回料、其含游离水量

为1.1%，按质量份9:1的比例混合均匀后得到含

游离水量约为15.1%的混合料，依次进入螺旋管

式整形机、圆盘造粒机、筛分得到球形钾镁肥颗

粒；圆盘造粒机造粒盘的盘面上呈中心对称均匀

并排着若干直径为4cm，深0.5cm的圆窝且两两外

切，在每个靠近造粒盘外周缘的圆窝其内接正三

角形顶点处都分别竖向设置着高4cm直径为1cm

的硅胶柱，二层盘面上方设置着热风管，热风使

物料温度为70‑80℃，二层盘面得到的颗粒进入

三层接料盘后进一步干燥后得到游离水≤1.5%

钾镁肥球形颗粒成品，经筛分后得到粒度为2—

4.5mm的钾镁肥球形颗粒。
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1.一种硫酸钾镁肥球形颗粒的制备方法，其特征在于按照下列步骤实施：取含游离水

量约为17%的精制软钾镁肥，与破碎至粒径＜2mm的返回料、其含游离水量为1.1%，按质量份

9:1的比例混合均匀后得到含游离水量约为15.1%的混合料，依次进入螺旋管式整形机、圆

盘造粒机、筛分得到球形钾镁肥颗粒；其中，从螺旋管式整形机的出料口出来的是长度为

1—2cm的长粒料，长粒料进入圆盘造粒机，圆盘造粒机为三层的立式偏心圆盘造粒机，该造

粒机竖向布置的中心转轴上呈上下水平间隔设置着两层造粒盘，造粒盘的盘面上呈中心对

称均匀并排着若干直径为4cm，深0.5cm的圆窝且两两外切，在每个靠近造粒盘外周缘的圆

窝其内接正三角形顶点处都分别竖向设置着高4cm直径为1cm的硅胶柱，长粒料进入圆盘造

粒机一层盘面上在机械作用力及硅胶柱摩擦力作用下形成球形颗粒，一层盘面形成的球形

颗粒通过输料管进入二层盘面后，二层盘面上方设置着热风管，热风管向二层盘面上吹风，

通过加入热风使物料温度为70‑80℃，软钾镁钒在脱除两个结晶水及游离水的同时随造粒

盘转动，二层盘面得到的颗粒进入三层接料盘后进一步干燥后得到游离水≤1.5%钾镁肥球

形颗粒成品，经筛分后得到粒度为2—4.5mm的钾镁肥球形颗粒。
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一种硫酸钾镁肥球形颗粒的制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种硫酸钾镁肥球形颗粒的制备方法。

背景技术

[0002] 目前颗粒肥料的生产方法主要有三种：挤压法、团粒法与料浆法。

[0003] 挤压造粒法工艺流程简单，依靠机械挤压的作用将粉末状的原料挤压成颗粒状、

条状或片状。该方法工艺简单，颗粒强度高，缺点是：产品颗粒不规则，机播使用不方便，颗

粒表面毛糙，运输过程中易掉粉。

[0004] 团粒法是目前复合肥造粒最普遍采用的方法。该造粒方法通过调节原料混合物的

水分，使其达到成粒所需的液相量，并在机械力的作用下形成一定粒度分布的颗粒混合物。

所采用的设备有双轴造粒机、圆盘造粒机、糖衣机、转鼓造粒机、搅拌造粒机等。

[0005] 料浆法造粒又分部分料浆和全料浆法。部分料浆法和团粒法相类似，只是将部分

原料以料浆的形式送入造粒机和其它原料，返料等混合造粒。一部分料浆的加入，同时能起

到调节混合物料、温度和水分的作用。全料浆法造粒比较常见的有两种形式：一是将所有原

料混溶，形成的料浆通过旋转喷头分散成液滴，在空塔或油等介质中冷却成颗粒。另一种全

料浆法则是将所有原料配成温度和浓度相对要低的稀溶液，将溶液喷入回转类设备中依靠

抄板形成的料帘上，颗粒逐步长大至所需要的粒径。采用全料浆法工艺，产品颗粒外观更圆

更光，但该工艺的一次性投资较大，因此其推广应用受到一定的限制。

[0006] 国内硫酸钾镁肥造粒主要为挤压造粒法，生产过程粉尘大、设备故障率高，维护费

用高、成型率低、产品外观不规则，且大多产量较低。因生产成本高、加入添加剂造成产品养

分不符合国家标准的要求或颗粒强度低等原因，使生产球形硫酸钾镁肥颗粒的企业屈指可

数。

发明内容

[0007] 本发明的目的在于提供一种硫酸钾镁肥球形颗粒的制备方法，所得球形颗粒外观

圆润，成型率高、均匀性、流动性好。

[0008] 本发明的目的是这样实现的，一种硫酸钾镁肥球形颗粒的制备方法，按照下列步

骤实施：取含游离水量约为17%的精制软钾镁肥，与破碎至粒径＜2mm的返回料、其含游离水

量为1.1%，按质量份9:1的比例混合均匀后得到含游离水量约为15.1%的混合料，依次进入

螺旋管式整形机、圆盘造粒机、筛分得到球形钾镁肥颗粒；其中，从螺旋管式整形机的出料

口出来的是长度为1—2cm的长粒料，长粒料进入圆盘造粒机，圆盘造粒机为三层的立式偏

心圆盘造粒机，该造粒机竖向布置的中心转轴上呈上下水平间隔设置着两层造粒盘，造粒

盘的盘面上呈中心对称均匀并排着若干直径为4cm，深0.5cm的圆窝且两两外切，在每个靠

近造粒盘外周缘的圆窝其内接正三角形顶点处都分别竖向设置着高4cm直径为1cm的硅胶

柱，长粒料进入圆盘造粒机一层盘面上在机械作用力及硅胶柱摩擦力作用下形成球形颗

粒，一层盘面形成的球形颗粒通过输料管进入二层盘面后，二层盘面上方设置着热风管，热
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风管向二层盘面上吹风，通过加入热风使物料温度为70‑80℃，软钾镁钒在脱除两个结晶水

及游离水的同时随造粒盘转动，二层盘面得到的颗粒进入三层接料盘后进一步干燥后得到

游离水≤1.5%钾镁肥球形颗粒成品，经筛分后得到粒度为2—4.5mm的钾镁肥球形颗粒。

[0009] 对比现有钾镁肥造粒技术，本发明特点如下：（1）本发明方法与其他团粒方法相

比，无需添加团粒助剂，杜绝了无效成分的引入。物料经特制圆盘造粒机造粒后即得到符合

国家标准的钾镁肥球形颗粒，无需进一步干燥。球形颗粒均匀性好、成型率、强度高、孔隙率

小。（2）与现有的挤压造粒相比：圆盘造粒物料成型率高，颗粒外观圆润、均匀性及流动性

好，能在BB肥中使用，拓宽了钾镁肥产品的销路；颗粒强度高、耐磨性好，减少了运输过程中

的粉化率。

附图说明

[0010] 下面将结合附图对本发明作进一步详细的描述。

[0011] 图1 为本发明的工艺流程图；

图2为圆盘造粒机的主视结构简图；

图3为图2中圆盘的俯视图；

图4为图3中A部放大结构示意图。

具体实施方式

[0012] 下面结合附图和实施例对本发明进一步说明。实施例在以本发明技术方案为前提

下具体实施，给出了详细的实施方式和具体的操作过程，实施例中所涉及原料均来自国投

新疆罗布泊钾盐有限责任公司。

[0013] 一种硫酸钾镁肥球形颗粒的制备方法，按照下列步骤实施：如图1、2、3、4所示，取

含游离水量约为17%的精制软钾镁肥，与破碎至粒径＜2mm的返回料、其含游离水量为1.1%，

按质量份9:1的比例混合均匀后得到含游离水量约为15.1%的混合料，依次进入螺旋管式整

形机、圆盘造粒机、筛分得到球形钾镁肥颗粒；所述的返回料即为图1中的不合格颗粒。其

中，从螺旋管式整形机的出料口出来的是长度为1—2cm的长粒料，长粒料进入圆盘造粒机。

如图2所示，圆盘造粒机为三层的立式偏心圆盘造粒机，该造粒机竖向布置的中心转轴1上

呈上下水平间隔设置着两层造粒盘2、3，造粒盘2、3的盘面上呈中心对称均匀并排着若干直

径为4cm，深0.5cm的圆窝6且两两外切，在每个靠近造粒盘外周缘的圆窝其内接正三角形顶

点处都分别竖向设置着高4cm直径为1cm的硅胶柱4，长粒料进入圆盘造粒机一层盘面上在

机械作用力及硅胶柱摩擦力作用下形成球形颗粒，一层造粒盘盘面形成的球形颗粒通过输

料管5进入二层造粒盘盘面后，二层造粒盘盘面上方设置着热风管10，热风管10向二层造粒

盘盘面上吹风，通过加入热风使物料温度为70‑80℃，软钾镁钒在脱除两个结晶水及游离水

的同时随造粒盘转动，二层造粒盘盘面得到的颗粒进入三层接料盘后进一步干燥后得到游

离水≤1.5%钾镁肥球形颗粒成品，经筛分后得到粒度为2—4.5mm的钾镁肥球形颗粒。其成

型率为91%，烘干后的颗粒平均强度为30.2N，且成品养分符合国家标准的要求。

[0014] 螺旋管式整形机、圆盘造粒机均为现有技术，其中圆盘造粒机的结构发明人进行

了针对性的改进，具体如前所述。

[0015] 以上对本发明进行讲解及实施例进行了描述。本发明并不局限于上述特定实施方
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式及方法，本领域技术人员可以在权利要求的范围内做出各种优化，这并不影响本发明的

实质内容。
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图1

图2
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图3

图4
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