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一种半终粉磨系统

(57)摘要

本实用新型实施例公开了一种半终粉磨系

统，涉及水泥生产技术领域，半终粉磨系统包括

辊压机、出辊压机物料提升机、高频振动筛、管磨

机、出磨物料提升机、选粉机和收尘器，辊压机的

出料口与出辊压机物料提升机的进料口连接，出

辊压机物料提升机的出料口与高频振动筛的进

料口连接，高频振动筛的第一出料口与辊压机的

进料口连接，高频振动筛的第二出料口与管磨机

的进料口连接，高频振动筛的第三出料口和出磨

物料提升机的出料口分别与选粉机的进料口连

接。通过使用高频振动筛代替以前的V型选粉机，

分选效率更高，可最大限度的分离出粒径小于

0.5mm的物料，降低半终粉磨系统的耗电量；通过

使用陶瓷研磨体的管磨机，提高了研磨效率。
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1.一种半终粉磨系统，所述半终粉磨系统包括辊压机、出辊压机物料提升机、高频振动

筛、管磨机、出磨物料提升机、选粉机和收尘器，其特征在于，所述辊压机的出料口与所述出

辊压机物料提升机的进料口连接，所述出辊压机物料提升机的出料口与所述高频振动筛的

进料口连接，所述高频振动筛的第一出料口与所述辊压机的进料口连接，所述高频振动筛

的第二出料口与所述管磨机的进料口连接，所述高频振动筛的第三出料口和所述出磨物料

提升机的出料口分别与所述选粉机的进料口连接，所述出磨物料提升机的进料口与所述管

磨机的出料口连接，所述选粉机的半成品出料口通过第一物料输送斜槽与所述管磨机的进

料口连接，所述收尘器的进气口通过气管线分别与所述出辊压机物料提升机、高频振动筛、

管磨机、选粉机的出风口连接。

2.根据权利要求1所述的半终粉磨系统，其特征在于，所述半终粉磨系统还包括入辊压

机物料提升机，所述入辊压机物料提升机的出料口与所述辊压机的进料口连接。

3.根据权利要求1或2所述的半终粉磨系统，其特征在于，所述收尘器的出料口通过至

少一个第二物料输送斜槽与所述选粉机的成品输送斜槽连接。

4.根据权利要求3所述的半终粉磨系统，其特征在于，所述高频振动筛的第三出料口通

过安装有控制阀的管线与所述管磨机的进料口连接；所述辊压机的出风口与所述出辊压机

物料提升机的进气口连接。

5.根据权利要求1或2所述的半终粉磨系统，其特征在于，所述管磨机二仓的研磨体采

用耐磨陶瓷球。
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一种半终粉磨系统

技术领域

[0001] 本实用新型实施例涉及水泥生产技术领域，具体涉及一种半终粉磨系统。

背景技术

[0002] 我国是水泥生产大国，水泥粉磨技术直接影响着水泥工业振兴和发展，粉磨电耗

占水泥生产总电耗的65％-75％，粉磨成本占水泥生产总成本的35％左右，在能源日趋紧张

的今天，降低水泥电耗是水泥企业的发展方向。

[0003] 目前水泥开路磨或闭路磨，PO42.5(以下提到水泥电耗都是此品种)水泥电耗是

36kwh/t以上；随技术发展出现辊压机联合“半终粉磨”技术，水泥粉磨电耗降低到26kwh/t

以下，但是由于现有的粉磨系统使用“V”型选粉机和高铬球研磨体的磨机，该选粉机选粉效

率低，而高铬球比重大，所需拖动功率大，因此现有的粉磨系统依然存在耗电量大的问题。

实用新型内容

[0004] 为此，本实用新型实施例提供一种半终粉磨系统，以解决现有的水泥粉磨技术存

在工作效率低和耗电量大的问题。

[0005] 为了实现上述目的，本实用新型实施例提供一种半终粉磨系统，所述半终粉磨系

统包括辊压机、出辊压机物料提升机、高频振动筛、管磨机、出磨物料提升机、选粉机和收尘

器，所述辊压机的出料口与所述出辊压机物料提升机的进料口连接，所述出辊压机物料提

升机的出料口与所述高频振动筛的进料口连接，所述高频振动筛的第一出料口与所述辊压

机的进料口连接，所述高频振动筛的第二出料口与所述管磨机的进料口连接，所述高频振

动筛的第三出料口和所述出磨物料提升机的出料口分别与所述选粉机的进料口连接，所述

出磨物料提升机的进料口与所述管磨机的出料口连接，所述选粉机的半成品出料口通过第

一物料输送斜槽与所述管磨机的进料口连接，所述收尘器的进气口通过气管线分别与所述

出辊压机物料提升机、高频振动筛、管磨机、选粉机的出风口连接。

[0006] 进一步地，所述半终粉磨系统还包括入辊压机物料提升机，所述入辊压机物料提

升机的出料口与所述辊压机的进料口连接。

[0007] 进一步地，所述收尘器的出料口通过至少一个第二物料输送斜槽与所述选粉机的

成品输送斜槽连接。

[0008] 进一步地，所述高频振动筛的第三出料口通过安装有控制阀的管线与所述管磨机

的进料口连接；所述辊压机的出风口与所述出辊压机物料提升机的进气口连接。

[0009] 进一步地，所述管磨机二仓的研磨体采用耐磨陶瓷球。

[0010] 相对应地，本实用新型实施例还提供一种水泥粉磨方法，所述水泥粉磨方法包括

以下步骤：

[0011] 步骤a，通过辊压机对物料进行挤压，使物料的粒径变小并通过出辊压机物料提升

机将其输入高频振动筛；

[0012] 步骤b，通过高频振动筛对挤压后的物料进行分选，并将粒径大于1mm的物料经稳
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料仓输送至辊压机进行再次挤压，将粒径大于0.5mm且小于1mm的物料输送至管磨机进行研

磨，将粒径小于0.5mm的物料输送至选粉机选出水泥成品；

[0013] 步骤c，将管磨机研磨后的物料通过出磨物料提升机输入选粉机选出水泥成品，选

粉机将粒径大于成品粒径的物料通过第一物料输送斜槽输送至管磨机进行再次研磨。

[0014] 进一步地，在执行步骤a至c时，收尘器收集辊压机、出辊压机物料提升机、高频振

动筛以及管磨机产生的含粉气体。

[0015] 进一步地，收尘器通过第二物料输送斜槽将收集到的粉尘输送给选粉机的成品输

送斜槽。

[0016] 本实用新型实施例具有如下优点：本实用新型实施例的半终粉磨系统通过使用高

频振动筛代替以前的V型选粉机，分选效率更高，降低半终粉磨系统的耗电量；通过在二仓

使用陶瓷研磨体的管磨机，提高了研磨效率，同规格的管磨机装机功率使用陶瓷球管磨机

比不使用陶瓷球的管磨机的耗电量降低20％。

附图说明

[0017] 为了更清楚地说明本实用新型的实施方式或现有技术中的技术方案，下面将对实

施方式或现有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍。显而易见地，下面描述中的附

图仅仅是示例性的，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以

根据提供的附图引伸获得其它的实施附图。

[0018] 本说明书所绘示的结构、比例、大小等，均仅用以配合说明书所揭示的内容，以供

熟悉此技术的人士了解与阅读，并非用以限定本实用新型可实施的限定条件，故不具技术

上的实质意义，任何结构的修饰、比例关系的改变或大小的调整，在不影响本实用新型所能

产生的功效及所能达成的目的下，均应仍落在本实用新型所揭示的技术内容得能涵盖的范

围内。

[0019] 图1为本实用新型实施例提供的一种半终粉磨系统的结构示意图；

[0020] 图2为本实用新型实施例提供的一种水泥粉磨方法的流程图。

[0021] 附图标记说明：1、辊压机；2、出辊压机物料提升机；3、高频振动筛；4、管磨机；5、出

磨物料提升机；6、选粉机；7、收尘器；8、入辊压机物料提升机；31、控制阀；61、第一物料输送

斜槽；62、成品输送斜槽；71、第二物料输送斜槽。

具体实施方式

[0022] 以下由特定的具体实施例说明本实用新型的实施方式，熟悉此技术的人士可由本

说明书所揭露的内容轻易地了解本实用新型的其他优点及功效，显然，所描述的实施例是

本实用新型一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本实用新型中的实施例，本领域普通

技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施例，都属于本实用新型保护

的范围。

[0023] 如图1所示，该半终粉磨系统包括辊压机1、出辊压机物料提升机2、高频振动筛3、

管磨机4、出磨物料提升机5、选粉机6、收尘器7和入辊压机物料提升机8。入辊压机物料提升

机8用于将来自配料站的物料输送至辊压机1，入辊压机物料提升机8的出料口与辊压机1的

进料口连接，辊压机1的出料口与出辊压机物料提升机2的进料口连接，辊压机1的出风口与

说　明　书 2/4 页

4

CN 210545598 U

4



出辊压机物料提升机2的进气口连接，出辊压机物料提升机2的出料口与高频振动筛3的进

料口连接，高频振动筛3的第一出料口与辊压机1的进料口连接，高频振动筛3的第二出料口

与管磨机4的进料口连接，高频振动筛3的第三出料口和出磨物料提升机5的出料口分别与

选粉机6的进料口连接，出磨物料提升机5的进料口与管磨机4的出料口连接，选粉机6的半

成品出料口通过第一物料输送斜槽61与管磨机4的进料口连接，选粉机6的成品出料口设置

有成品输送斜槽62；收尘器7的进气口通过气管线分别与出辊压机物料提升机2、高频振动

筛3、管磨机4、选粉机6的出风口连接，收尘器7的出料口通过两个第二物料输送斜槽71与选

粉机6的成品输送斜槽62连接。

[0024] 辊压机1用于对物料进行挤压，使其粒径变小。本实施例的辊压机1为高效辊压机，

高效辊压机挤压物料的粒径小于0.5mm的物料含量在50％以上。

[0025] 高频振动筛3用于筛分出不同粒径的物料，高频振动筛3代替以前的V型选粉机，本

实施例的高频振动筛3为双层筛，可筛选出三种不同粒径的物料，即：粒径大于1mm的物料、

粒径大于0.5mm且小于1mm的物料、粒径小于0.5mm的物料，三种物料的去向：(1)粒径大于

1mm的物料输送至辊压机1进行再次挤压；(2)粒径大于0.5mm且小于1mm的物料输送至管磨

机4进行研磨；(3)粒径小于0.5mm的物料输送至选粉机6选出水泥成品。进一步的，为了系统

物料平衡，高频振动筛3的第三出料口通过安装有控制阀31的管线与管磨机4的进料口连

接。此外，高频振动筛3还具有装机功率低的优点，按系统台时200吨水泥生产线计算，V型选

粉机总装机的功率为875kw，而高频振动筛3的装机功率仅80kw，装机功率减少777kw，设计

利用率80％(下文设计利用都是80％)，则吨水泥电耗降低：777kw*80％/200＝3.11kwh/t。

[0026] 管磨机4用于对物料进行研磨，本实施例中管磨机4的二仓的研磨体为耐磨陶瓷

球，陶瓷球比重比传统的高铬球小，同规格的管磨机4装机功率用陶瓷球比不用陶瓷球降低

20％。按系统台时200吨计算，用陶瓷球的主电机功率是2500kwh，用高铬球主电机功率为

2000kwh，使用陶瓷球后管磨机4的总装机功率减小500kwh，500kw*80％/200＝2.0kwh/t。通

过使用陶瓷研磨体的管磨机4，提高了研磨效率，同规格的磨机装机功率使用陶瓷球的管磨

机4比不使用陶瓷球的管磨机4的耗电量降低20％。

[0027] 选粉机6用于选出水泥成品，选粉效率高达80％以上，选出的水泥成品通过成品输

送斜槽62输出，选出的粒径大于成品粒径的物料则通过第一物料输送斜槽61输送至管磨机

4进行再次研磨。收尘器7用于收集辊压机1、出辊压机物料提升机2、高频振动筛3以及管磨

机4产生的含粉气体。

[0028] 相对应地，如图2所示，本实用新型实施例还提供一种水泥粉磨方法，该水泥粉磨

方法包括以下步骤：

[0029] 步骤a，通过辊压机1对物料进行挤压，使物料的粒径变小并通过出辊压机物料提

升机2将其输入高频振动筛3；

[0030] 步骤b，通过高频振动筛3对挤压后的物料进行分选，并将粒径大于1mm的物料经稳

料仓输送至辊压机1进行再次挤压，将粒径大于0.5mm且小于1mm的物料输送至管磨机4进行

研磨，将粒径小于0.5mm的物料输入选粉机6选出水泥成品；

[0031] 步骤c，将管磨机4研磨后的物料通过出磨物料提升机5输入选粉机6选出水泥成

品，选粉机6将粒径大于成品粒径的物料通过第一物料输送斜槽61输送至管磨机4进行再次

研磨。
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[0032] 进一步的，在执行步骤a至c时，收尘器7收集辊压机1、出辊压机物料提升机2、高频

振动筛3以及管磨机4产生的含粉气体。

[0033] 进一步的，收尘器7通过成品输送斜槽62将收集到的粉尘输送给出选粉机6的成品

输送斜槽62。

[0034] 虽然，上文中已经用一般性说明及具体实施例对本实用新型作了详尽的描述，但

在本实用新型基础上，可以对之作一些修改或改进，这对本领域技术人员而言是显而易见

的。因此，在不偏离本实用新型精神的基础上所做的这些修改或改进，均属于本实用新型要

求保护的范围。
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图1

图2
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