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图 1 库底收尘布置图

我公司 5 000 t/d 熟料生产线配备了 !45 m熟
料库 , 库容熟料约 50 000 t, 熟料出库配备三条皮带

输送机 ,分别承担库下 6～7 个卸料阀门的熟料输送

任务。原工艺设计由于布置问题没有配备库底除尘

系统,投产以来熟料库底灰尘弥漫,几乎对面看不见

人,而且环境温度又较高(主要是熟料温度高所致) ,

影响了对库底的正常巡检,对设备的安全运转、巡检

工的身体健康都极为不利。为解决这一问题,我们增

加了库底除尘系统。

熟料库底除尘系统最大的难题是库底水平收尘

管道的布置以及水平管道内的积灰的处理。在库底

除尘系统设计时,我公司主要采取了以下技术措施,

以确保除尘系统的除尘效率和稳定运行。

( 1) 选 !450mm的收尘总管 ,沿库底皮带机走
廊的一侧墙壁通长水平布置; 在每一个卸料阀前方

1.5m处的皮带机罩上设置一个 !250mm的收尘支
管与 !450mm收尘总管道相接(库底除尘管道布置
见图 1)。
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( 2) 水平设置的收尘总管道 , 经过一段时间运

行后不可避免地会在管内壁上出现厚度不等的积灰

层。这些积灰层如果不及时处理掉,会越积越厚,最

终会出现管路堵塞,系统无法运行。针对这种情况,

我们在 !450mm收尘总管内增设了一个 “拉线环”
(见图 2)。要求其拉线的总长度要大于收尘总管长

度的 2倍,拉线的卷扬采用卷扬盘,人工或机械转动

都可以; 要求在收尘总管道两端面上的拉线孔应光

滑,且与拉线环中心处在同一水平轴线上,以延长拉

线使用期。正常运转期间,每班来回拉动两次,使管

内的积灰随着拉线环的移动而扬起, 并随着高速气

流而进入收尘器。

( 3) 该除尘系统运行一段时间后 , 在

!450 mm收尘总管道内不可避免地会出现或
多或少的结皮块, 其中较大的结皮块不能及时

被气流拉走,会越积越多。为此在 !450mm收
尘总管道靠近两端适当位置各开设一个带有密

封盖的卸灰孔, 在正常运行期间一个月清灰一

次即可。
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图 2 拉线环示意图
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( 4) 除尘器的选择 , 则考虑其要承担的收尘点

较多( 6 或 7 个) ,总管路又较长 ,故除尘器的处理风

量要适当偏大些为好。经计算和综合考虑,我公司选

用了 PPW64- 4气箱脉冲袋除尘器。

该熟料库增加库底除尘系统以来, 已运行近半

年了,库底环境得到彻底改观,库底已看不到有冒灰

的部位,地面上长期的积灰积料进行了认真清除,库

底设备也得到了正常的巡检和维护。

(编辑:沈 新) (收修改稿日期 : 2007- 10- 29)

我公司 5 000 t/d 水泥熟料生产线生料粉磨为进

口丹麦史密斯 ATOX50 型立式辊磨 , 配置功率为

3 800 kW电机,设计生产能力 400 t/h。在生产运行过

程中,曾经多次出现因磨内喷水管路断裂,连接法兰

螺栓松动、脱落 , 导致磨内喷水管道中心漏水严重、

积料起堆致使磨机料床不稳, 磨机电流波动偏大且

振动大跳停频繁, 既影响了磨机的安全运行也因生

料原因限制了回转窑的正常产能的发挥, 对此情况

我们进行了分析,对喷水管路进行改进后,取得了一

定的效果。

众所周知, 磨内喷水的目之一是稳定磨盘上料

层厚度,另一是降低磨机出口气体温度。当磨床料层

波动大时势必将造成磨机电流波动大及磨机振动偏

大甚至跳停。若在磨盘衬板、磨辊衬板磨损到后期

时, 磨床料层的波动不但会导致磨机电流波动大甚

至超额定电流跳停, 而且会使磨辊与磨盘衬板的碰

撞机率增多而损坏衬板。我公司生料磨原磨内喷水

管路的设计如图 1( a)。

由于原设计的磨内喷水管路与磨体成垂直方

向, #1, #2 磨辊之间的喷水管路因物料落差大所受的

冲击力相对较大, 受颗粒物料长时间的打击导致法

兰连接螺栓松动断裂。另外因螺栓松动导致法兰连

接内衬密封垫损坏,中心漏水严重,使水不能均匀喷

洒在物料上,失去了喷水稳定料层的作用。当细小颗

粒物料与选粉机回落的粉料受中心漏水的作用板结

成小料堆,使所来物料不能被均匀撒开,料床成波浪

型状态,不能形成稳定的料层。而且受物料冲击力和

中心料堆的摩擦扭矩力的作用,造成 #1, #2 磨辊之间

的喷水管路断裂。导致磨机料层不易控制,磨机电流

波动,振动增大甚至跳停。

针对磨内喷水管路时常断裂的情况我们曾做过

两次小改造,其效果不明显 , 并重复出现断裂现象。

在进一步分析和研究的基础上 ,我们利用 2006 年 5

月份停机检修时,对磨内喷水管路再次进行了改造。

改造后喷水管路见图 1( b) , 具体方案如下: ( 1)把原

来所有螺栓连接及丝口连接的管路全部用电焊机满

焊连接,并辅用角铁焊接作为补强 ; ( 2)喷水管路布

局在沿磨辊框架的下方且平行于磨辊框架和磨辊 ,

向外喷水端长度为 200 mm且向内夹角为 45°侧面

喷水。

经过一年多的使用,效果相当显著,不但避免了

管路断裂漏水现象,磨机料层得到有效控制,设备运

转平稳 ,产量由原来的 400 t 稳定在 430 t, 磨机振动

稳定在 1~2mm/s以内,并且避免了因料床不稳定造

成磨机电流波动大、超额,振动等。

(编辑:刘翠荣) (收稿日期 : 2007- 06- 11)
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图 1 生料磨磨内喷水管路的设计

(a)改造前 (b)改造后
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