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摘要：５００ｔ／ｄ轧坯机在生产过程中存在喂料不均匀、轧辊本体变化、液压装置不稳定等问题，影响
坯片的厚度和强度，引起频发的停机率和高维修费。分析大型轧坯机轧辊、液压系统、润滑及喂料

存在的问题，提出维护方法，并对轧坯机在生产中注意的事项进行阐述，为大型轧坯机的维护提供

参考。
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　　植物油厂用的轧坯机是影响产品质量指标
和经济效益的重要设备之一。５００ｔ／ｄ轧坯机是
目前油厂应用最大的轧坯机，与 ３００ｔ／ｄ轧坯机
相比，５００ｔ／ｄ轧坯机存在喂料布料不均匀、液压
系统供压不稳定、轧辊胀辊、两辊不对准、轴承升

温等问题，生产出的坯片厚度和强度不一，厚度

在０．３～０．３２ｍｍ，在需要薄豆片豆粕的区域性
市场上，没有竞争能力。通过多年的制造和生产

经验，并对几家大型油脂公司进行调研，本文对

大型轧坯机在生产过程中出现的问题进行梳理

和分析，供同行参考。

１　轧辊出现问题及维护
１．１　轧辊出现问题及原因分析
１．１．１　轧辊两端压力高、温度高，产生压力棒
（ｐｒｅｓｓｕｒｅｂａｒ）（搓板、起皱、杂音）

一般轧坯机轧辊中间磨损比两端大，两端的直

径大于中间直径，如果没有及时处理，两端承压增加

导致碎裂，轧辊产生掉渣、掉边。在压力棒形成时，

要及时处理，降低压力棒效应，采取把处理量降低到

额定处理量的 ２／３，减少辊 －辊之间的直接碰撞。
在辊面上选几个点测量表面温度，两端辊面的温度

比中间高６～２３℃。
温度变化能改变轧辊的外形，喂料量和喂料分布

影响轧辊表面温度，轧辊形状和碎豆温度影响辊面的

温度。轧辊发热来源于电机、进料和摩擦发热及物料

水分散发。随着温度升高、轧辊直径增量详见表１。
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表１　随着温度升高轧辊直径的增量

轧辊直径／ｍｍ
直径增量／ｍｍ

６℃ １２℃ １８℃
５００ ０．０３０ ０．０６０ ０．０８９
６００ ０．０３６ ０．０７１ ０．１０７
７００ ０．０４３ ０．０８４ ０．１２７

１．１．２　轧辊产生中间凸、胀辊
喂料器内的桨叶角度不对，会长时间中间下料

多。另外轧辊的Ｏ型圈的金属垫片脆，在运行中变
形漏油，导致轧辊中间凸。轧辊表面上的凸点在轧

坯过程中发热，产生凹点，是不均匀进料或进料料流

中硬度不均匀所致。

胀辊的主要原因：喂料量小、辊间隙过小、导热

油不足、破碎机跑豆、吸风管堵塞。轧辊内部导热油

不足，轧辊表面的热量不能及时被油吸收而积聚，辊

端面密封老化，导热油泄漏并胀辊，产生的辊热膨胀

小，影响坯片厚度的均匀度。如果生产坯片的厚度

在０．３ｍｍ，辊间隙约在０．１５ｍｍ（根据水分调节）。
１．１．３　轧辊辊面不光滑、振动和噪音

轧坯配有两个轧辊，一个快辊、一个慢辊，在操

作过程中轧辊的几何形状改变，在轧辊表面出现凹

峰谷后，出现噪音和振动。辊面不光滑、振动和噪音

产生的原因：①过载或轧辊维护差，检查处理量和坯
片厚度，检查进料的颗粒度、水分、杂质，辊间隙调在

０．１ｍｍ避免辊面碰撞。②磁铁的磁性强度减弱，每
天检查并清理磁铁。③液压系统漏油。④辊面出现
不均匀的磨损，在油料中的重物容易从中间落到辊

面，这样形成两端高、中间凹，若重物走两端，则两辊

端磨损大成锥体，轧辊的形状与全面磨辊，两端磨合

运行中磨损有关。

１．１．４　轧辊面出现横纹
轧辊产生横纹后在运行中振动，产生的原因有：

①磨辊质量差，轧辊倒角隆起。②制造质量差，硬度
层硬度不均匀引起磨损不均匀。③喂料控制有问
题，引起磨损不均匀。④轴承间隙过大，引起轧辊振
动大。⑤轧辊的同心度相差过大，轧辊动平衡差。
⑥原料含杂多。⑦快辊和慢辊的速差不对。

配双电机驱动，电机功率不同，轧辊的速差容易

产生横纹。单电机驱动，轧辊有速差和双电机驱动，

电机功率相同，轧辊没有速差的不容易产生横纹。

大型轧坯机的两个辊速设计有速差，快辊

２３０ｒ／ｍｉｎ，慢辊２２０ｒ／ｍｉｎ，可调整的快辊速度分别
是２０８、２２１、２４５ｒ／ｍｉｎ。根据油料的情况选择速比
和可能差值，对大豆最佳速差是５％。
１．１．５　轴承磨损大、有噪音、温度在８５～９０℃

辊面表皮脱落，轧辊表面磨损不一致，轴承受力

不均匀，对轴承产生径向力不稳定造成轴承磨损。

１．２　轧辊问题的处理及维护
１．２．１　压力棒防范方法

压力棒防范方法有：①坯片在进轧坯机前清理。
②短溜管和小存料斗可保持高的物料流速。③喂料
器布满全长辊面，影响桡度及轧辊外形。④轧辊直
径和长度最影响轧辊桡度，轧辊的桡度是长径比的

一个函数，应用紧辊力，轧辊的长度应大于 ２倍直
径。桡度影响轧辊外形，ＬＸＤ和分离力。
１．２．２　轧辊温度变化

每周进行１～２次轧坯机的性能评估，观察辊面
温度、辊面磨损变化，确定是否需要磨辊，先确定基

准，用“非接触”仪器测量，如红外线扫描高温计，每

周检查轧辊温度记录（６０～８０℃）。辊面温度应稍
低于油料温度，如果高于油料温度，辊面出现斑纹。

轧辊的表面温度和坯片厚度关系：①高温和厚坯片
说明是喂料量过大。②高温和薄坯片说明是喂料量
不足，产生不均匀辊表面磨损如辊端高或“热点”均

是不均匀进料所致。

１．２．３　磨辊
辊面表面设计有斜度的沟纹，可以得到适宜的

粗糙度。在磨辊时容易造成轧辊表面材料的硬化，

出现波纹或麻点。如果要恢复辊面的沟纹形状，用

磨辊机矫正，磨辊机沿着辊表面长度方向固定，磨辊

石和辊沟纹之间的矢量之间在 ２７°（沟纹长度在
１０～２０ｍｍ），轧坯机主辊转速在２４１ｒ／ｍｉｎ，磨辊机
的转速在３０００ｒ／ｍｉｎ，如果轧辊不转动，沟纹不会
水平。修复压辊表面，恢复到原辊面轮廓和光洁度，

轧辊两端１５０ｍｍ段比辊面其他地方多修磨０．０７５～
０１０ｍｍ。
２　液压系统出现问题及维护
２．１　液压站不能提供足够的液压

（１）泵出口接管密封处漏油，回油电磁阀线圈
高温而供油电磁阀线圈常温，原因为泵出口密封漏

油，油不能循环，应选用优质的耐油耐高温密封圈。

（２）过滤器堵塞：液压上升慢，拆开清洗。
（３）液压泵故障，运行压力低，泵体故障或与泵

联轴器胶块损坏。液压泵在正常运行时是加压

１０ｓ，停泵１．５ｍｉｎ，保压从１２ＭＰａ到８ＭＰａ。如果
液压泵联接轴的密封圈出现间隙，液压系统的压力

不能达到１２ＭＰａ，液压泵要保持永久运行，液压油
会发热而黏度降低，需要清理和更换密封圈。

２．２　蓄能器故障
液压电机频繁启动，压力表压力波动大，可能是
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氮气泄漏、皮囊破损，泵的频繁起停造成内部皮囊

损坏。

２．３　安全调节阀泄漏
通过调节丝杆来调节回流孔大小，控制回流量，

前后密封圈起密封作用，保持压力稳定。安全阀设

置压力在１３０００ｋＰａ偏低。建议选用高质量的安全
阀，设置高压在１４０００ｋＰａ。在正常运行时不能打
开安全阀，如果开启安全阀，油直接流入油罐，不能

建立压力，油泵停不下来。

２．４　压力调节阀泄漏
通过调节丝杆和弹簧，调节内部触点与液压对

应大小控制液压站电机的启停。

２．５　液压油黏度低
运行时间长而停泵时间短，液压油黏度下降，容

易泄漏。在液压系统安装温度传感器，液压油采用

６８号液压油，第一次在运行了１００ｈ后，更换液压
油，以后每运行１０００ｈ或１．５年更滑一次液压油。
３　润滑维护

如果轴承表面出现点蚀，选用润滑油品牌不对，

在热带要换成耐高温润滑油，否则在温度和湿度高

时，熔化成液油从气孔中流出，造成轴承缺油运行干

磨损坏。

轧辊轴承室预先按油位指示加注润滑机油，运

行１００ｈ后进行第一次注油，加油量不易多，否则导
致油温升高降低润滑效果。然后轴承或滑动轴套在

每班检查并添加润滑油，直到滑动轴套外渗出机油

为止。在运行６０００ｈ时，对轴承油室做一次清洁，
用９３℃的矿物油清洗，用新鲜空气吹洗，清除剩余
的残油，按油位指示加新油。

４　喂料存在问题及维护
轧坯机喂料量如果出现中间料多或两边料多，

原因为喂料门手动开度过大，分料绞龙没有强制向

两侧推料，分料器的桨叶角度不对或强度弱、变形、

松动。

（１）喂料装置磁铁的磁性：喂料器壳体配置三
段摆动式的磁铁，每８ｈ清理磁铁上吸附的杂质，维
持有效磁性，如果原料含杂量多而前面清理效果差，

要缩短清理磁棍的时间。在运行５～９年，注意磁铁
的磁性退化，更换磁铁。

（２）喂料器布料：上部喂料斗要保温，在喂料斗
顶部两边菱角做气孔，气流从顶部均匀进入。开口

面积小，吸风效果好，分料器内设计为直角搅拌叶，

在圆槽内安装多个铁条，力求布料均匀。

喂料器改造为齿辊形式，由慢速喂料器和调节

料门组成，旋转绞龙设计在同一根轴上两个方向的

螺旋叶，把料均匀地线状分布，以保证整个轧辊受到

压力均衡，保证坯片厚薄和坯片强度。搅拌叶在处

理大豆时角度在２０°、油菜籽在５°。
５　轧坯机生产过程中注意事项
５．１　轧坯机正常运行的操作要求

在开机前检查所有装置连接和管接头是否存在

泄漏，计量滑门可能未落在喂料辊上，需要喂料间隙

大于等于１ｍｍ，调整滑门平行于喂料辊。
启动前，注入润滑油管路，充满油，重新润滑并

检查连接。液压缸内充满油。对于８台轧坯机，采
用１个液压站循环油，油泵是一用一备。油管选用
软管，软管安装在下层顶板贴顶，从地板孔穿过。

开启计量滑门，把气压缸运行到见习调整状态，

用手动轮调整间隙宽度，每逆时针旋转一圈，计量滑

门打开２ｍｍ，锁定装置把间隙调整固定。在喂料辊
不动时，进口的物料会稳定留在原处，而物料喂料速

度最大时，电机在额定负荷的９０％工作。
轧辊间隙调整在０．３ｍｍ，使用左右两侧的调节

轴杆调节压辊的间隙，最大调整间隙为１．４２ｍｍ。
调整压力或辊间隙保证均匀的坯片厚度，在底

部有两个螺栓，用扳手调整辊间隙。固定辊间隙减

少磨辊磨损，推荐固定辊间隙停机避免薄坯片和高

磨损，推荐液压：大豆８０００ｋＰａ，油菜籽６０００ｋＰａ。
５．２　刮刀

为了保持辊面不粘料，设计刮刀紧贴辊面，在刮

刀另一端外部安装两块配重块，在方向上可调，安装

条恒螺母，如果配重块着地，要更新刮刀。轧坯机的

刮刀有两种材质，钢质和高分子塑料，使用普遍的是

钢质。刮刀上面设计带重坠，让刮刀紧贴辊面，角度

斜４５°～６０°，不能伤辊。
５．３　驱动装置

检查驱动装置上的皮带，维持在合理的预张紧

力。空载时轴承和皮带的温度小于等于５０℃。在
调试中注意皮带的松紧，经常检查皮带是否跳动或

过紧摩擦烧焦。

５．４　吸风
轧坯机下料溜管安装吸风口，一般采取两边吸

风，下料均匀，如果单面吸风应该让下料流向刮板流

向的一边。目的是坯片下落均布，辊面降温。

５００ｔ／ｄ轧坯机的吸风量在８０ｍ３／ｍｉｎ，３００ｔ／ｄ轧坯
机的吸风量在６０ｍ３／ｍｉｎ，风速１３．５ｍ／ｓ。吸风量
是按轧坯机的处理量和长度来确定，让辊上面的碎

豆从辊间隙落下，同时吸出坯片的游离水分。

５．５　山肩板
山肩挡板是易损件，定期检查，磨损后要及时更
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换。采用不锈钢的山肩挡板在每月小修时检查，及

时调整挡板位置，保证真正起到挡料作用，杜绝跑料

现象。拆卸时，卸下内外调整螺栓，即可拆卸更换；

安装时，挡料板与轧辊辊缘间隙保证在０．５ｍｍ。如
果辊圆角发亮，说明摩擦山肩挡板，要调整山肩挡板

或辊圆角。现在不适用山肩挡板，采用镶压式，不摩

擦压辊。

６　结束语
现在５００ｔ／ｄ轧坯机使用较多，轧辊绝大多数

进口西班牙，但是很多轧坯机制造商是自己配置合

金种类和含量，存在质量不一。轧辊出现的问题现

象几乎遍布每个油厂，轧辊制造商也在收集市场信

息，改进轧辊质量，如何磨好辊是操作技术问题。另

外独立液压装置存在故障，液压装置是和浸出器连

锁的，工艺要求分辊时不分、合辊时不合，经长期检

查发现是密封圈问题，导致液压油泵长期运行不停，

压力上不去，而液压油黏度下降，难密封住，最好的

选择是多台轧坯机采用集中供压装置。润滑油泄漏

是选型问题，不同的地区选择不同的润滑油，保护轴

承运行。喂料器的布料和磁铁装置与桨叶的角度、

磨损，磁铁磁性及在操作中的清理有关。在大型油

厂中，维修部把轧坯机的维修维护编制或程序性文

件，记录所有部件的运行时间、新换部件的型号及运

行状态，定期测定轧坯机的坯片厚度。
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·信息·

国务院机构改革方案

根据党的十九大和十九届三中全会部署，这次国务院机构改革的具体方案如下。

一、关于国务院组成部门调整

（一）组建自然资源部。不再保留国土资源部、国家海洋局、国家测绘地理信息局。（二）组建生态环

境部。不再保留环境保护部。（三）组建农业农村部。将农业部的渔船检验和监督管理职责划入交通运

输部，不再保留农业部。（四）组建文化和旅游部。不再保留文化部、国家旅游局。（五）组建国家卫生健

康委员会。不再保留国家卫生和计划生育委员会，不再设立国务院深化医药卫生体制改革领导小组办公

室。（六）组建退役军人事务部。（七）组建应急管理部。中国地震局、国家煤矿安全监察局由应急管理

部管理，不再保留国家安全生产监督管理总局。（八）重新组建科学技术部。国家自然科学基金委员会

改由科学技术部管理。（九）重新组建司法部。不再保留国务院法制办公室。（十）优化水利部职责。不

再保留国务院三峡工程建设委员会及其办公室、国务院南水北调工程建设委员会及其办公室。（十一）

优化审计署职责。不再设立国有重点大型企业监事会。（十二）监察部并入新组建的国家监察委员会。

国家预防腐败局并入国家监察委员会，不再保留监察部、国家预防腐败局。

二、关于国务院其他机构调整

（一）组建国家市场监督管理总局。将国家质量监督检验检疫总局的出入境检验检疫管理职责和队

伍划入海关总署，不再保留国家工商行政管理总局、国家质量监督检验检疫总局、国家食品药品监督管理

总局。（二）组建国家广播电视总局。不再保留国家新闻出版广电总局。（三）组建中国银行保险监督管

理委员会。不再保留中国银行业监督管理委员会、中国保险监督管理委员会。（四）组建国家国际发展

合作署。（五）组建国家医疗保障局。（六）组建国家粮食和物资储备局。不再保留国家粮食局。（七）

组建国家移民管理局。（八）组建国家林业和草原局。不再保留国家林业局。（九）重新组建国家知识产

权局。（十）调整全国社会保障基金理事会隶属关系。（十一）改革国税地税征管体制。

摘自：ＸＨＷ（２０１８－０４－０２）
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