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◆ 思维受经历及知识面束缚，所讲内容仅供参考!

◆ 5W1H法，今天的经验有可能成为明天的负担，第一原理思维，追求本质，不变应万变。分清因果、主次，
道与术；透过现象看本质找核心，为什么为什么为什么。

◆ 28原则，两句话解决八成核心问题，另需八成的话说清两成皮毛问题，只讲重点。两成知识有用，两句
话有启发，算是不枉此行。干货难下咽，真话不好听；不求人人明白，只望抛砖引玉引入门。辩证取舍，
不必认真，不必迷信，不全准确。

◆ 设备工艺原料各不相同，问题在现场，答案在现场；在现场没有万能药，健康无需补。不断寻找瓶颈环
节，打破平衡重建。

◆ 创新来自深厚的工艺机电专业基础、宽广的专业知识面，基本的二维三维制图、一般的数学计算能力，
持久学习能力、现场领悟能力；不从众、不迷信权威的性格，发散、辩证的思维方式；理解的领导、宽
松的环境，庞杂的信息、前沿的交流；永不满足的进取心、责任心，尤其是对水泥工作的热爱和兴趣！

◆ 创新永无止境！2024/7/31 2
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一、偏辊成因及对策
1、现象：驱动侧辊缝与非驱动侧辊缝差超过8mm，一般固定的单侧辊缝偏大
较多；带纠偏程序时，两侧工作压力差别超过2Mpa；辊端错位，辊面磨损不
均匀，轴承温度高、寿命短。
2、主因：布料离析为偏辊根本主因。

（1）物料因粒度、水份等理化性能，动态休止角不同，在抛洒或滚落地过
程中，粗料向前、向低走，引起入稳流仓物料离析。离析的粗细物料在漏斗
流或整体流情况下不易出现横向移动或混料，下移到辊压机喂料口依旧不会
粗细混匀，从而造成吃粗料端辊缝撑开，吃细料端辊缝打不开。（2）双提
升输送系统循环料与新鲜料两路入仓，各下料管拐弯倾斜较多，离析极易发
生。单提升机系统循环料与新鲜料共同入V选再入仓，离析会少些，但以下
除外：V选入料溜子拐弯多离析，入仓溜子过宽；入仓溜子倾斜；循环负荷
过大，颗粒级差过大。（3）侧挡板单侧松，氮气及工作压力单侧高等。

3、危害：直接影响辊压机功效。（1）偏辊产生轴向力，使得轴承及传动易
损。（2）辊端错位减少工作面，侧挡板顶不紧漏料。（3）辊两端受料粗细
不均，辊面寿命缩短。（4）粗细料离析，料床不密实，影响挤压效果。

4、对策：改善物料离析。（1）使用SG混料器解决离析，根治偏辊。一般的
托板只能缓冲，并不能混料或改变料流方向。（2）检查侧挡板锁料，减少
侧漏。（3）控制循环负荷及物料粒径级差。2024/7/31 4



偏辊成因危害图示
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二、塌仓振动成因及对策
1、现象：（1）振动。严重时辊轴及料仓甚至结构受损。（2）冒灰。（3）
异响。辊缝突然增大、缩小，有时因超辊缝、超电流、超振动值等跳停。

2、主因：细粉选粉不清循环造成塌仓振动。

（1）细粉含气如水如油，易造成物料离析，下料速度不匀，进而导致塌仓
气振等，尤如水锤作用。（2）循环负荷难控主要有两方面原因，一是来自
选粉机细粉选不清，特别是高标号水泥熟料温度高用量多，细粉分离效率下
降；二是辊压机进料装置锁不住料，辊面周向、辊端轴向都存在漏料现象。
（3）在V选喂料布料出现不均匀时，风走短路穿过料幕边缘带走粗料，而不
能均匀分散的料股中细粉仍在循环，分散差导致分离差，直接影响选粉效率。
（4）当上游溜槽布料不均时，后续五股分料基本失效。

辊压机吃粗不吃细，细粉中含气量高，势必带来更多的异常工况。

进料装置对细粉循环比例作用较小，至多是能否锁料和精准控制循环负荷。

3、危害：（1）损坏设备，降低使用寿命。（2）冒灰恶化环境。（3）运行
不稳，低产高耗。

4、对策：（1）V选用多股流布料或SG无极拐及SG均摊装置。（2）多重选粉。
（3）优化V选结构与加强通风。（4）优选锁料较好的SG双曲线进料装置，
不仅重视轴向端面漏料，也要重视辊弧面与调节板间间隙小于30mm。2024/7/31 6



布料布风不均图示

2024/7/31 7



三、侧漏成因及对策
1、现象：辊端漏料，循环斗提电流偏高，辊电流稍低，出辊料中有完整颗粒。

2、主因：工艺设备管理失控。

（1）长期偏辊，轴向分力使得两辊端不齐。（2）碟簧安装不适，刚性顶杆易
弯，没能及时处理；有些使用机械千斤顶或直接丝杆强顶，更易出问题。（3）
焊辊后辊端面焊瘤多未打磨平整；长期漏料或强顶，造成不均匀磨损，侧挡板
与辊端贴不牢。（4）因辊压机工况较差、罩壳密封严密及人手较紧等漏检。

3、危害：一般侧挡板距辊端间隙0-2mm，现场超过20mm将影响5%产量，超过

40mm将影响10%产量，循环负荷高辊效低。偏辊1度将产生20吨侧压力，以
180160辊测算：3.14*0.6m*0.6m/4*4*10Mpa*sin1=11304KN*0.01745=197KN

4、对策：（1）改用柔性顶紧装置，使用弹力大变形小的板簧或碟簧，空间不

够时可改成SG纵向千斤顶。（2）加强工艺检查及管理，如改斜梯、快开门等；
现有侧挡板多用顶杆配合碟簧支座，弓搭箭结构顶紧，说明书要求顶蹭辊端后
回1-2牙。（3）优选SG混料器，解决偏辊问题。（4）优选SG双曲线进料装置，
能够精准调节，能够形成密实料床；辊轴向端面0-2mm、辊周向弧面10/15mm，
装置与辊配合面间隙极小，同时能实现料气分离；SG楔块自锁型侧挡板较好。
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侧挡板易松图示
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四、运行不稳成因及对策
1、现象：原料、产品不稳定及设备带病运行的时候，（料床）运行不稳定，仓

位及辊缝忽高忽低，料饼提及辊负载忽大忽小；设备效率下降。不能做到动辊稳
定小幅浮动，每分钟辊缝变化5mm、电流波动5%、压力波动1Mpa，仓位波动1%内。

2、主因：细粉过多喂料锁不住。

一般机电造成的运行不稳较易排除，如辊面、导轨磨损不均，挡块厚薄不均，液
压缸、溢流阀泄漏，蓄能器泄漏破损或压力过高，扭力支撑关节磨损等，以及电
气信号失真、电容补偿失效等。一般工艺造成的运行不稳主要以下情况：

（1）常见偏辊、侧漏、塌仓、振动等异常，见前页。（2）一般细粉多，进料装
置锁不住料时，料床不稳定，喂料不受控是造成运行不稳的主要原因。（3）下
料不畅，可能为进料溜管过窄，料仓、溜管内存在积块或角钢，阀积料不能全开。
（4）料压过低，仓内减压板过低，低仓位操作。（5）物料水份过高，颗粒级配
不合理（粗细离析不密实）。（6）进料装置密封过度，排气不畅出现气阻。（7）
辊面花纹磨损打滑，辊压过高撑不开辊缝等。（8）料粗时初始挡块过薄。

3、危害：产量、质量不稳定，设备运转率下降。

4、对策：（1）短时拉风除累积的循环细粉。（2）加强选粉均风均料操作，提

高细粉分离效率，减少细粉循环量。（3）调仓位，调辊缝，调通过量，调循环
风量，重建平衡。（4）优选SG双曲线进料装置，结构可靠，调节方便精准，不
漏料不泄压，料气分离，能够形成密实料床。2024/7/31 10



五、辊电流差及开机冲停

5.1动定辊电流差异
1、主因：（1）大径辊带小径辊，线速度有差别；（2）糙辊带光辊，

摩擦力有差别；（3）稳流仓物料严重粗细离析，细粉侧电流低；（4）
机械损伤卡滞，如单侧坏轴承、传动等受力加剧；(5)稳流仓进料、出料、
存料不垂直对中，喂料管偏，料压偏斜。

2、对策：（1）焊辊；（2）安装布料器；（3）改仓进出料非标溜管。

5.2开机冒灰跳停
1、主因：物料落差过高，对辊面产生冲击；物料下落挤出辊面同体积

含尘气体；系统收尘风量负压较少。

2、对策：（1）顺流式收尘，以循环斗提为主风道，上接V选进风口，

下接辊压机出料溜管；（2）使用快关慢开阀，如订制液压阻尼开阀回路，
阻尼排气气缸等；（3）优选进料装置关阀后停机再开机；（4）棒阀手
动逐步打开；实在无法时停机放空。
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案例：JDNF选粉系统用风优化

 JDNF水泥联合粉磨系统TRP200160辊压机配TVS108.28、TES410双选粉单
提升机，自2020年8月投产以来，辊压机振动大、偏辊严重，故障频发，
甚至出现辊套侧滑脱落事故。2022年10月技改使用了常州神工的V型混料
器解决了离析偏辊问题，原固定左侧辊缝大变为左右不确定，辊压机运
行更为稳定，工况改善，产量提升。

 为了进一步改善工况，对于偶发的辊缝偏差极值控制进一步优化，双方
技术人员深入现场分析讨论异常工况成因，明确联合粉磨系统通风管路
设计不合理，V选用风调节不当，导致细粉分离效率低，循环负荷高，在
混合材煤矸石粒度超大（max120mm)的情况下，加剧了离析发生，导致偏
辊、塌仓等异常工况。

 技改措施：（1）外排换风风管进口下移至下一层，近循环风机出口处
顺流抽风。（2）补风门改至主风管中上部；拆除循环风主管阀门。（3
）增大V选进风腔，稳定进风流场。（4）循环提升机连接Ф800mm风管到
V选进风口，各扬尘点连接风管到循环提升机，循环提升机作为大风道；
辊压机出料溜管与循环提升机接口扩大，去掉原配料皮带头部收尘器。
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案例：JDNF选粉系统管路技改图
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恒压力恒辊缝控制误区

➢ 辊压机喂料希望最紧密堆积，粗中有细轴向均布，如同一斗蚕豆中有两碗米
三碗面粉，密实才能更好实现料挤料的料床粉碎。

➢ 在辊轴向粗细混合料均布，一端粗一端细料的离析现象对辊压机高效运行影
响极大。若通过单侧增减压力调整来稳定辊缝，如粗料端撑大缝再加压，长
期运行辊会出现不均匀磨损（恒辊缝控制）；若追求恒压力，粗料端撑开辊
缝辊压上升时，泄压会使辊缝更大，细粉侧压力低缝小顶挡块加压更无价值
（恒压力控制）；若单侧向里挡，如粗料大缝侧向里推插板，如同下料管单
侧关棒闸，同样粗料不会跑到小缝端一侧，近辊端向插板使有效辊面在减少
，挡住了料压勉强能控制辊偏，但辊面磨损更不均匀，料床受限会更差（多
面调控制）。所谓的多面调或恒辊缝、恒压力的非工艺思维技术产品，短期
可能有效，但长期稳定运行不宜。

➢ 勿用置疑，合肥院、成都利君、中信重工等院企对电液控制研究，保证辊压
机长期稳定运行技术还是领先的；一些非专业单位炒概念容易误导用户。

➢ 偏辊不从布料工艺根本解决，却从机电控制解决，能起短期作用，但危害更
大。如同两侧牙床不均衡工作，常啃骨头侧受伤贴膏药一样，治标不治本。

➢ 进料装置只是一个流量控制阀，有太多功能不现实，偏辊必须根本上解决稳
流仓入料离析。（不均衡侧漏能看到，原料颗粒难控制，不作讨论）
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辊压机做功差原因分析
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（1）原料过细，熟料飞砂多，辊面咬不住料；
（2）入辊料颗粒级配不合适，料床不密实；
（3）进仓物料离析，偏辊导致小缝端辊压使不上；
（4）料仓及下料管积料，物料水份过高，下锥有减压板，下料不畅；
（5）料仓料压低，下料直管短、窄或有角钢垫、棒阀开度小，下料不畅；
（6）打散机/选粉机分选不清，循环回料细粉多；
（7）辊压机端面不平，侧挡板松漏料多，轴向不密封漏料泄压；
（8）辊压机喂料腔调节板距辊面≥30mm，径向不密封漏料泄压；
（9）辊压机工作压力设定低，液压阀有内泄漏；
（10）初始挡块过薄，通过量过小；（低产低耗）
（11）进料装置开度小，通过量过小；
（12）辊压机辊面损坏，磨光拉料能力差；
（13）导轨变形不光滑，轴承斜向受力，扭力支撑变形，卡滞；
（14）传动同轴度差，辊不圆、大辊带小辊，轴承游隙大，涨套打滑……机械
可靠性问题导致不能大通过量；
（15）电气控制参数设定及采集有误。



六、关于工作压力设定

常规压力设定追求工艺稳定高产低耗。
➢ 投影压力是指单个压辊工作面投影面积（公称直径×公称长度）所承受的

压力，一般在3000-6000KN/m2。（GB/T35168-2017水泥工业用辊压机）

➢ 不同工艺、原料有不同要求，一般动辊平稳浮动，有料饼且料饼能手指拈
碎。压力低时成粉效果差、循环负荷高，压力高时料饼密实、辊压机做功
好，过高循环负荷还会带料物料温度上升等能耗浪费。

➢ 生料双选粉系统辊压机投影压力视水份选择3000-3500KN/m2。某公司生料
辊压机出厂压力上限12MPa，运行中工作压力超过8时产量下降，7MPa时系
统稳定电耗低，折算投影压力3400 KN/m2左右，究其原因为压力高成粉多
，但料饼打散差细粉选不清，导致压力高时工况变差。

➢ 水泥辊压机投影压力选择3500-5000 KN/m2。打散机、单V选、双选系统选
粉能力依次提升，循环负荷依次提升，对压力要求依次降低。目前大部分
水泥粉磨线使用单V选联合粉磨系统，一般投影压力控制在4000 KN/m2左右
较为节能，在压力设定时，依据液压缸尺寸及辊规格推算，结合原料水份、
产品品种（高标号压力选高）等实际统筹考虑。

➢ 早期边料循环预粉磨系统辊压机压力选择6000 KN/m2以上，一次性成粉入
磨较为节能。
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