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1 简介

浩良河水泥有限责任公司生料制

备 系统是 引进德 国非凡兄弟公 司技

术
,

沈 阳重 型 机 械 厂 制造 的一 台

M PS 3 15 0 立式辊磨机
,

设计生产能力

150t / h
,

主传动电机型号为
: Y R 5 6O-

1 1一6
,

电机功率 1120 k w
,

电压
:

6k V
,

额

定电流
:
13 .4 4 A

。

从 200 3 年 1一 8 月份
,

磨机电流明显增加
,

最高瞬时值能达

到 14 .0 2 A
,

与 2 00 2 年相比在喂料量相

同的情况下
,

磨机电流增加了 】0一 30A

左右
,

磨机电流不但升高
,

而且还影响

了磨机的台时产量
,

电耗升高
。

2 原因分析

2
.

1 磨辊衬板磨损

M P S 3巧 0 立 磨磨辊 为大 型鼓形

(带有衬板 )磨辊
,

沿磨盘的环形碾槽

轨迹运行并挤压和研磨物料
,

由于物

料的作用
,

磨辊衬板严重磨损
,

磨损量

己 达 到 l oo m m ( 衬 板 有 效 厚 度 是

135 m m )
,

由弧形面几乎磨成一个平面
。

磨辊与磨盘上的物料形成平面接触
,

致使接触面积过大 (如图 l )
,

运行阻力

增加
,

粉磨效率下降
,

磨机电流升高
。

.2 2 磨内循环负荷过大

磨内拉风主要是由一台循环风机

来实现的
,

由于风机
,

有多个叶片磨

漏
,

风机运行不但剧烈震动
,

而且大大

降低了拉风的压力和风量
,

即使风门

开度 100 %
,

风机 的人 口压力也仅在 -

70 00 一75 00 aP 之 间
,

出磨 压 力 在 一

4 7 00 一5 200 aP 之间
,

大部分物料还是

在磨 内往复循环
。

磨内压差偏高
,

造成

磨机电流增大
,

当时在保证出磨生料

细度合格的情况下
,

我们采取了减少

喂料量
,

调整分离器转速
,

调整人磨风

压
、

风量等措施
,

但效果不明显
。

.2 3 物料离析

在堆场布料的过程 中
,

堆头和堆

尾能产生大量的离析料
,

入料仓后
,

特

别是仓内料位低时
,

在重力作用下物

料离析更加显著
,

能达 70 % 一 80 %人磨

时磨辊对大量的大块物料进行挤压和

研磨
,

块与块之间的填充率过低
,

料床

凸 凹不平
,

磨运行不稳定
,

负荷偏高
。

.2 4 料层过厚
,

拉紧力过大

由于风量不足和喂料 量过多
,

磨

内物料循环量过大
,

磨盘上的料层过

厚
,

粉料过多
,

拉紧力相应增加
,

运行

阻力增大
,

磨机负荷增高
,

甚至过流跳

停保护
。

3 解决措施

( l) 更换磨辊衬板和循环风机 叶

轮
,

调整磨辊的运行轨迹和循环风机

人 口 风 门
,

同 时控 制 喂 料 粒 度 蕊

80 ~
。

减少易磨性差的物料和铁人

磨
,

延长磨辊衬板的使用寿命
。

( 2 )随着喂料量的变化及时调整

阀门的参数
,

使合理的风压
、

风量和风

温与之相匹配
,

控制磨内循环负荷
,

保

持压差在 43 00 一53 00 aP 之间
,

保持 80 -

l oo m m 左右的稳定料层
,

拉紧力控制

在 9一 12 M P
a

范围内
。

(3 )取料接近堆尾时保持连续大

料量的取料
,

保证料仓有足够的高料

位
,

同时取另一堆堆头的料能充分的

混合
,

减轻部分的离析料现象
。

通过上述办法
,

磨机电流偏高的问

题得以控制
,

不但提高了磨机的台时

产量
,

而且降低了电耗 (见表 l
、

2 )
。
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