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0 引言

伴随着市场竞争的越加激烈，产能过剩所带来的影响

也在逐渐提升，企业产能利用率明显下降，其盈利空间明显

降低，怎样进一步降低实际生产成本，提升自身在市场中

的竞争效果就成为当前研究的重点。当前在水泥生产之中，

Atox50 立磨能够发挥出非常好的效果，可以进一步改善企

业生产的实际成本投入，降低支出水平，对于企业的发展能

够提供非常大的帮助。然而在实际利用 Atox50 立磨的过程

中，其经常会出现各种问题，所以还需要针对 Atox50 立磨

展开更加深入的研究，借此提高其管理效果。

1 Atox50 立磨的概述

Atox50 立磨是丹麦史密斯公司研究开发的立式辊磨，

其能够发挥出烘干、粉磨、选粉与提升等功能，是一种在

5000t/d 级以上熟料生产线的原料粉磨设备。在投入使用至

今，其中虽然出现了非常多的问题，但是其实际效果依然比

较好，而在实际利用的过程中，通过针对相关问题展开研究

与分析，能够进一步降低其带来的影响，使日常生产工作能

够获得更好的效果。而为了提升其整体水平，就需要针对其

展开更加深入的研究与分析，借此使 Atox50 立磨能够更好

的运行，减少在这一过程中出现问题的几率。

2Atox50 立磨的管理与维护措施

2.1 液压系统的管理与维护

在液压系统中经常出现的问题，包括液压站高压油泵

启动次数过多和油缸过热等情况。立磨在实际运行的过程

中，液压系统压力很难保持，高压油泵会不断启动，借此补

充压力，所以在这一情况中需要找到出现问题最主要原因，

常见处理方法是确定管道连接位置是否处在问题，液压缸拉

杆是否密封完整，除此之外还需要检查回油阀情况是否存在

问题与损坏。最后是判断液压缸中是否出现泄漏。为了确定

液压缸情况，可以在停止工作之后，将张紧液压站油泵断电，

观察液压站油压情况。如果下降比较明显，则证明其存在问

题，需要及时进行更换与密封。

在 Atox50 立磨实际工作的过程中，其最大磨粉压力会

在 17500kPa 左右，所以将溢流阀摄制在 20000kPa，高压旁

溢流阀设置的粉磨压力为 19000kPa，溢流阀需要在提升磨

辊的过程中设定，这也是高压泵多次启动的重点。在实际研

磨的过程中，如果发现视孔镜中存在油流，则证明溢流阀已

经打开。

2.2 立磨润滑的管理与维护

首先是回油温度相对较高，在回油管路上设置了测温

计，如果辊磨回油温度相对较高，则需要检查出磨温度是

否在合适范围之内，工作人员需要及时确定其具体情况。

工作人员还需要检查冷却水系统是否够正常工作，如果油

箱的油温都相对较高，则可能是因为辊轴承本身出现问题，

在这一情况下需要检查其轴回油滤芯，确认是否存在金属颗

粒导致其出现问题。

Atox50 立磨可以借助控制磨辊轴承腔中的润滑油的压

力值，避免磨辊中供油过多的情况出现。如果回油管路上的

真空压力值超过了界线，则需要停止供油。如果真空压力值

降低到最低值，则需要重新启动供油泵，并设置合适的范围。

在磨辊轴承前的两边会使用橡胶进行密封，借此保证润滑油

不会泄漏，密封的中间使用耐高温润滑脂。密封的外侧则通

过正压密封空气避免灰尘进入其中，防止其进入到磨辊轴承

腔中。

2.3 液压垂直拉杆的管理与维护

空气密封在正常情况下，因为自身受到物料与气流等

方面的影响，会使其内外环之间存在过大的空隙，内外环

的气压会逐渐降低，使灰尘进入关节轴承之中，轴承的调

节效果会明显下降，导致拉杆螺栓断裂。所以在空气密封

内外环之间的空隙过大的情况下，需要积极的进行调整。

在外环下通过垫子或者是及时进行更换，借此保证空隙不

会超过要求举例，而且还需要保证密封风机能够正常工作。

由于更换空气密封需要拆装拉杆头，维修工作量大，时间长，

可将空气密封改造为剖分结构，可不拆拉杆头就能对空气密

封进行更换。

由于液压垂直拉杆为锻造件，在对液压垂直拉杆进行

检修时，不可在拉杆本体上进行焊接作业，否则拉杆会在运

行中出现断裂。

拉杆头安装在磨辊轴上，侧面由压盖和压盖螺栓进行

固定，检修时要按照规定力矩分多次对螺栓进行紧固，在日

常维护中应每隔半年对压盖螺栓进行复紧，否则在运行中压

盖螺栓会出现松动，导致拉杆头在运行中脱出，严重的会将
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蘑辊轴拉伤。

2.4 中控操作的管理与维护

首先是磨内压差和物料的控制，压差的变化与物料粒

度之间有非常紧密的关系，压差保持稳定证明磨物料量和出

物料量基本相等，证明其处于正常工作状态，如果压差提升，

入磨物料会高于出磨物料，内循环提升，使通风阻力更强，

外循环也会相应的提升，这一情况下需要适当的减料。如果

压差下降，则证明入磨物料低于出磨物料，内循环量降低，

料层厚度降低。如果物料粒度相对较小，粉状物料增加，例

如粉煤灰下料波动增加，因为细小颗粒附着力增加，流动性

提升，磨辊很难正常的处理物料，导致其磨内粉尘浓度进一

步增加，压差明显提高，通风阻力提升，也会使气流无法正

常的运行，进而造成机器抖动，可能会出现突然停止运行的

情况，所以控制压差能够使其更加有效的运行。

其次是料层厚度的控制，料层实际上就是磨辊与磨盘

之间的缓冲装置，一般情况下，二者对于物料的挤压是料

层内物料的挤压，如果料层相对较薄，则其很难发挥出缓

冲效果，振动程度会明显提升，一般情况下，在 Atox50 立

磨会将料层厚度控制在 40mm 左右，如果其出现了问题可

以通过以下几种方式进行处理。第一种是增加喷水量，第

二种是将研磨加压效果，第三种是提高选粉机旋转速度，使

其循环量进一步提升，如果料层厚度过高则需要降低转速。

通过改善料层的情况，能够避免其出现振动的情况。

2.5 其他的维护

每 2 周需安排一次定检，主要内容为：检查各紧固件

是否有松动并及时紧固，检查磨损部位磨损状况，必要时测

量磨损量，结合工艺专业调整喷口环盖板位置及盖板面积，

必要时更换部分磨损件，防止磨损件脱落及喷水管部位折断

给磨机运行带来不利影响，检查各部位的密封状况并及时处

理，利用停磨机会更换易损易耗件如滤芯等。  
定期检测磨辊辊皮及磨盘衬板的磨损量，建议辊皮磨

损最高点到最低点达 30mm 时需翻边后使用，可提高辊皮

寿命；辊皮和磨盘衬板磨损量之和达 120~150mm 时需更换

辊皮。

Atox50 立磨主要易磨损的耐磨件为导风锥，导风板，

刮料板，下料溜子等，

在日常定检中需要花费大量的时间去维护，且维修成

本较高。为降低维修时间和费用，建议对耐磨件做如下改造：

（1）导风板

导风板原设计为整体焊接在喷口环底座上，一般情况

下主要是导风板头部磨损严重，采取局部修补的方法进行维

修需要将磨损部位割除再焊接新板，非常耗时。改造方案为：

将导风板头部易磨损部位设计为活动式，主要由固定座和小

块导风板组成，二者由螺栓进行固定，如导风板出现磨损只

需拆开螺栓就能进行更换。参见图 1。
（2）导风锥

导风锥原设计为整体式，材质为 30mm 厚耐磨板，焊

接在磨机壳体上，更换起来非常不便。改造方案为 : 将导风

锥设计为分体式，主要分为底座和耐磨板，底座为普通钢板，

耐磨板由整体式改为 300mm 宽每块，耐磨板通过卡扣固定

在底座上，更换耐磨板只需松开卡扣，取出损坏的耐磨板就

能安装新耐模板，非常方便快捷。参见图 2。

（3）刮料板

刮料板一般头部向内 400mm 左右磨损严重，且刮料板

底板与刮板仓底板距离约 50mm，运行中底板会与物料接触，

导致刮料板底板磨损非常快，一般 1 个月就要对刮板底部进

行更换。改造方案为：将刮料板底板整体抬高 100mm，避

免底板磨损，刮板头部设计为可拆卸式，通过螺栓与刮板连

接，日常更换方便快捷。参见图 3。

3 结语

从当前的实际情况来讲，Atox50 立磨的实际利用非常

多，部分生产厂家甚至会使用上百台，如果其中出现了问题

需要及时组织工作人员进行维修，并认真阅读相关说明书，

并安排维护工作。如果仅仅从表面出发，强调其出现问题的

原因，非常容易导致其出现严重的不良影响，使 Atox50 立

磨的问题无法获得有效的解决，进而造成严重的后果。所以

需要针对其实际情况展开综合性的分析，借此使其能够发挥

原设计                                             改造后

图 1  导风板改造前后对比

图 2  导风锥改造效果图

图 3  刮料板改造效果图
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最适合加工箱体类零件。

3.2 确定壳体零件的加工基准

（1）壳体零件的加工内容主要是面系和孔系，加工时

应以主轴孔为加工粗基准。从误差复映、系统刚度方面去解

释：作为孔加工，刀具刚度是工艺系统刚度差的主要原因。

因此制造孔为粗基准使得切削量始终比较均匀，能获得较好

的加工精度。原因二：保证材质均匀性提高材料抗磨性。在

铸造毛坯过程中，材料结晶的物理过程决定了毛坯材质硬度

和抗磨性是沿表面垂直方向分布的。换言之，只有在金属切

除厚度相同的情况下，已加工表面才具有相近的物理性能。

（2）壳体加工精基准点的选择方法。当壳体加工的时

候，首先要定位好精基准，在确定精基准装夹面时要综合分

析汽车变速器壳体的整体情况，避免由于受力不均匀而导

致变形。所以，需要考虑基准点在切削力的影响下会发生怎

么样的变形，以及变形的程度，以及应力变形的释放范围。

当然，还需充分考虑粗基准的安排合理与否。基于此，最

好在外壁上找到没有关联，又可以定位基准点的安全位置，

确保整件产品的受力。

（3）采用一面二销的模式定位壳体精基准。壳体零件

精基准定位一般是采用一面二销的模式，针对销孔定位和所

在位置而言，其对于整个加工流程都起到了尤为关键的作

用，因此需要严格控制定位销孔的精准度 [3]。
3.3 其他考虑因素

汽车变速器壳体的加工还需再把差速器和齿轮的传动

零件、换档零件完美的装配组合考虑在内，才能保证装配质

量和总成装配技术水准，才能够高效地保证汽车变速器性

能。此外，在选择汽车变速器壳体加工的具体流程之前，必

须要先掌握好加工的顺序和加工技术手段，同时，还要根据

不同的壳体表面特点采用不同的加工方式，在设计夹具时，

应在确保生产量的同时提高生产效率，还能保证精基准和粗

基准同步完成。

综上，汽车变速器壳体的加工水平的高低更要综合考

虑以上所有因素，它们会直接影响到汽车变速器的使用性

能。

4 结语

通过对汽车变速器壳体加工工艺的特点以及注意事项

展开分析，在经过反复实践活动过程中的不断完善、优化和

创新，从而提高变速器壳体的加工工艺技术水平，提高汽车

变速器的质量，进一步提升汽车的整车质量，以此推动我国

汽车制造业的不断发展，面对如此宏伟目标，任重而道远，

值得每位汽车行业同仁不断的思考和探索。
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