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中国水泥 应用实践

面堆焊导致系统降产案例分析
刘韩文，田关关，白晓光，刘治军，张金锁，白月生

（内蒙古蒙西水泥股份有限公司，内蒙古乌海016014）

摘要：该公司水泥制备采用TRP160-140辊压机+TVS96/20静态气流分级机+Φ4.2m×13m管磨机+TESu330
下进风双分离高效涡流选粉机+磨尾收尘风机组成的双闭路半终粉磨系统。辊压机堆焊修复后的辊面为一字条

纹，条纹宽度尺寸s为20mm，凹槽宽度尺寸为4~5mm，凹槽深度尺寸为4~5mm，生产P·042.5R水泥，系统产量

只有230t/h。经现场排查与技术分析论证，针对堆焊一字条纹实施打磨处理，保持条纹宽度尺寸s为15mm，凹槽

宽度5~10mm，凹槽深度4~5mm。开机生产磨制P·042.5R水泥，系统产量逐渐上升至270t/h，净增产40t/h，增

产幅度达17.39%。粉磨电耗由28kWh/t降至23kWh/t，节电5.0kWh/t，节电幅度达17.86%。
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0 引言
我公司水泥制成工序配置由TRP160-140辊压机

（处理能力765t/h，电机功率1120kW×2）+TVS96/20

萤石尾矿掺比1%时，用煤成本下降3.26元/t，脱硝成本

下降0.62元/t，熟料综合成本下降3.65元/t；萤石尾矿掺比

2%时，用煤成本下降7.05元/t，脱硝成本下降0.66元/t，熟料

综合成本下降7.19元/t。

3.2 综合效益分析

（1）在水泥生产过程中，萤石尾矿可作为一种矿化剂

原料使用，充分利用萤石尾矿可以进一步节能减排，同时减

少了产废企业的堆放和外排放，有利于环境保护。

（2）通过萤石尾矿试用对比总结，试验前检测人窑生

料F-0.027%，通过掺人量为1%时对比，人窑生料F-提升至

0.040%时，熟料综合成本下降3.65元/t；随着萤石尾矿掺比2%

时，人窑生料F达0.1%以上时，熟料强度上升明显，3d强度上

涨1.9MPa，28d强度上涨0.7MPa，熟料综合成本下降7.19元/t。

（3）生料中掺人萤石尾矿后，改善了生料易烧性，提高

熟料质量和降低能耗，同时掺人萤石尾矿后熟料初凝、终凝

时间也有所延长，分别提高17min、13min

4 结束语

（1）因熟料易烧性改善，操作上要适当降低分解炉温

度，减少预热器结皮风险，同时F在预热器富集发生低熔点

静态气流分级机+Φ4.2m×13m双仓管磨机（主电机功率

3550kW，主减速机JS150B，速比=47.295：1，筒体工作

转速15.6r/min，研磨体最大装载量240t）+TESu330下进

共熔，易造成预热器堵料，日常加强预热器结皮检查。

（2)生产中应保证皮带秤计量准确和仪器仪表正常运行

（包括在线气体分析仪），严格控制熟料中F的含量，及时调

整生料配比，防止成分波动同时注意烟气氟化氢超标。

（3）氟化物对耐火砖腐蚀性较强，注意筒体温度监测。

（4）萤石尾矿加入后熟料凝结时间延长，水泥生产中

需及时调整石膏用量，稳定出厂水泥质量及使用性能。

（5）为减少单一萤石依赖，后续可考虑开发复合矿化剂

（如萤石加石膏；萤石加煤研石）使用，进一步观察使用效果。
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风双分离高效涡流选粉机（主轴电机功率280kW，分级能

力225t/h，风机风量270000m/h，风压7500Pa，风机电
机功率1000kW）+磨尾收尘风机组成的双闭路半终粉磨

系统。
2022年生产P·042.5R水泥，系统产量可达247t/h，

水泥电耗27.6kWh/t，2023年在对2#辊压机辊面进行在线

堆焊修复后，在生产初期出现了系统产量明显下降，粉磨

电耗大幅上升的现象。

1 辊压机双闭路半终粉磨系统工艺流程

辊压机双闭路半终粉磨系统工艺流程见图1。

图1 辊压机双闭路半终粉磨系统工艺流程

现将粉磨系统改进与调整过程分析总结如下，以期和

行业同仁共同进行技术交流与探讨。

2 2#辊压机面堆焊修复后存在的问题

由于2#辊压机辊面磨损严重，一字条纹高度尺寸h不

足3mm，运行过程挤压效果变差。联系堆焊厂家于2023

年2月21日至3月8日实施在线堆焊修复，3月9日投人运行。

粉磨P·042.5R水泥，系统产量降幅明显

2#辊压机辊面经堆焊修复后，生产P·042.5R水泥

系统产量降低，见表1。

表12#粉磨系统生产P·042.5R水泥产量对比

日期 2022年 2023年1月 2023年2月
堆焊

修复前 系统产量 247.01 272.84 250.04/ (t/h)

日期 2023年3月 2023年4月 2023年5月
堆焊

修复后 系统产量 240.43 240 230.37/ (t/h)

由表1数据可以看出，2#辊压机辊面经堆焊修复后，

生产P.042.5R水泥产量降低幅度在10~20t/h。通过对

辊压机运行现场工况观察发现，辊压机工作状态存在

通过量不足、辊缝波动大等问题。面堆焊修复后的一

字条纹宽度尺寸s为20mm，凹槽宽度4~5mm，凹槽深度

4~5mm。由于该数据为设备厂家的出厂设计，我们当初并

没有对一字条纹形貌及其对辊压机辊面与入机物料摩擦

力以及带料能力的影响产生疑问。而是从系统运行工况

以及运行参数角度人手，利用停磨检修机会，对系统设备

与工艺进行排查。经过多次查寻，该半终粉磨系统中的运

行参数亦未发现异常状况

3 针对性处理调整与问题分析

为了彻底解决辊压机辊面经堆焊修复后导致系统产

量降低的问题，充分利用停机时间，首先从以下几个方

面对运行设备进行了详细检查并作出相应的优化与调

整。
（1）对辊压机侧挡板漏料进行了彻底处理

（2）对进料阀位置进行了优化调整试验

（3）对辊压机进料溜管开口大小进行了对比调整。

（4）管磨机各仓补加研磨体。

（5）双分离高效涡流选粉机撒料盘加装均料环。

即使是通过以上全方位的大幅度调整，均未见明显

成效。通过技术论证分析，最终把问题的根源锁定到了

辊压机辊面一字条纹形貌与具体尺寸对辊压机做功效率

的影响上。

经过仔细观察发现，停机后凹槽填料明显，凹槽填料

后一字条纹高度尺寸h不足3mm，且凹槽积料清理困难，

说明条纹之间凹槽距离太小，物料为固定性填充堆积，导

致辊面与人机物料之间摩擦力小，带料能力不足，对辊压

机挤压做功有明显的影响。于是决定对凹槽积料进行打磨

清理，同时，在原有基础上拓宽凹槽尺寸，达到使其不易

积料的效果。5月31日至6月1日，充分利用停磨时间，安排

维修人员24h作业，对辊面一字条纹凹槽进行打磨，辊面凹

槽彻底处理完毕后开机生产P·042.5R水泥，系统产量稳

定上升到270t/h，提产效果非常明显。6月2日下午15：00

时，利用避峰停机机会对辊面进行了检查，经打磨处理后

的凹槽基本不积料。该情况充分说明辊面凹槽经打磨处

理后，人机物料与辊面之间摩擦力增大，辊压机料床挤压

预粉磨有效做功得到了明显的提升。再次验证了辊压机

辊面条纹形貌与尺寸对人机物料牵制能力以及挤压做功

效率具有显著的影响

2#辊压机辊面打磨处理前后，系统产量与取样数据

对比分析见表2。

2#辊压机定辊辊面打磨前后见图2。2#辊压机动辊辊

面打磨前后见图3。
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表22#磨生产P·O42.5R系统取样数据对比分析

人磨 出磨 出辊压机系统产量 V选回粉细度项目 日期 比表面积 细度 物料细度/ (t/h) 细度Rg0/% 比表面积 R80/%/ (m²/kg) R80/% /m/kg) Rg0/%

凹槽打磨前 2023.03.22 230 18.82 117 6.35 182 68.82 92.48

凹槽打磨后 2023.06.02 270 23.93 96 10.27 200 59.02 79.12

未打磨前的定辊辊面 打磨后的定辊面

图2 2#辊压机定辊辊面打磨前后

4 辊压机辊面凹槽打磨前后一字条纹形貌与尺

寸数据对比分析

辊压机辊面凹槽打磨处理前，一字条纹宽度尺寸s为

20mm，凹槽宽度尺寸4~5mm，凹槽深度尺寸4~5mm

打磨处理前的辊压机辊面条纹形貌与尺寸数据见图4。
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图4 打磨前辊压机辊面一字条纹形貌与尺寸

压机辊面打磨前因凹槽间距过小，极易形成积

料死区，积料后条纹高度尺寸h只有3mm，运行时对人

机物料牵制能力差，严重影响到辊压机挤压做功效率的

发挥。
辊面经打磨处理后，一字条纹宽度尺寸s为15mm，凹

槽宽度尺寸5~10mm，凹槽深度尺寸4~5mm。

打磨处理后的辊压机辊面一字条纹形貌与尺寸数据

见图5。
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图5 打磨后辊压机辊面一字条纹形貌与尺寸

辊面凹槽打磨后不易积料，一字条纹高度尺寸h增加

未打磨前的动辊辊面 打磨后的动辊辊面

图3 2#压机动辊辊面打磨前后

至5mm，运行时辊面与入机物料摩擦力明显增加，带料能

力显著增强，辊压机挤压做功效率与成品产出率大幅度提

高。由表2中的数据对比分析可以看出，辊面一字条纹凹

槽打磨处理后，经测试辊压机挤压后的出机物料中成品
含量增加了9.8%，对于有效提高系统产量，降低粉磨电耗

创造了良好的前提条件。P·042.5R水泥产量由230t/h稳

定提升至270t/h，净增产40t/h，系统增产幅度达17.39%。

粉磨电耗由28kWh/t降至23kWh/t，节电5.0kWh/t，节电幅

度达17.86%，综合技术经济效果显著。

5 结束语
通过对本案例进行技术分析，充分说明辊压机辊面

条纹形貌与尺寸对辊压机挤压做功效率具有显著的影

响，在实际应用操作过程中，应注意以下几点。

（1）辊压机辊面一字条纹凹槽间距尺寸不宜太窄，

实际运行过程中，应以不堆积物料为原则

（2）辊压机辊面一字条纹高度尺寸h不应低于3mm，

低于3mm时辊压机挤压做功效率显著下降。

（3）在线堆焊时，辊压机辊面一字条纹宽度尺寸s以

15~18mm为宜，一字条纹太窄耐磨性能降低，一字条纹

太宽则条纹数量减少，辊面对人机物料的牵制能力大幅

度降低，同样会影响辊压机挤压做功效率。

（4）针对辊面一字条纹宽度尺寸优化处理后，

P.042.5R水泥产量由230t/h稳定提升至270t/h，净增产

40t/h，系统增产幅度达17.39%。粉磨电耗由28kWh/t降至

23kWh/t，节电5.0kWh/t，节电幅度达17.86%，取得了良好

的技术经济效果。


