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0　前言
随着大造粒机组投入使用后，由于长时间工作所

承受的巨大载荷，一些传动设备和螺杆、机筒等零部

件的工作寿命及生产效率都会逐渐下降，而检维修的

目的是为了保持机组良好的生产状态并延长机组的使

用寿命，保证产品质量以及有利于生产的顺利进行，

所以大造粒的检维修是生产中不可缺少的环节。在检

维修过程遇到的常见技术问题则需制定相应的解决措

施及处理办法，从而保证机组长周期的稳定运行。

1　大造粒机组的组成
大造粒机组主要由盘车装置、主电机、联轴器、

主减速器装置、混炼挤压装置、挤出造粒装置、粒子

后处理系统等组成，也可以根据生产能耗等要求额外

增设熔体齿轮泵装置等。

2　大造粒机组常见的故障或问题
（1）主电机润滑系统过滤网堵塞会导致主电机扭

矩过大异常。

（2）主电机与主减速器输入轴对中找正超差，导

致机组振动异常。

（3）气动摩擦离合器失效，起不到自行离合作用。

（4）主减速器常见故障 ：轴承发热导致联锁停机、

轴系断轴、齿轮或花键断齿等。

（5）混炼挤压装置问题 ：螺杆、筒体磨损严重，

导致产能下降。

（6）熔体齿轮泵装置问题 ：更换鼓形齿联轴器、

转子时，齿轮泵转子相位重新调整。
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（7）水下切粒常见问题 ：切刀磨损过大 ；切粒机

振动过大 ；粒子大小粒不均匀 ；切刀与模板贴合间隙

过大。

2　原因分析及解决措施
（1）主电机润滑系统过滤网堵塞会导致主电机扭

矩过大异常。

分析及措施 ：检修期未对润滑系统进行清洗检查，

会出现过滤网堵塞，导致主电机润滑情况不佳，扭矩

过大，严重情况会导致主电机轴瓦温度过高，磨损加

剧。用振动测量仪与红外测温仪对主电机轴承进行测

量并形成趋势图，如果趋势图异常，则需测定主电机

空转电流与功率是否超过规定范围，用以判断是否应

更换轴承。

（2）主电机与主减速器输入轴对中找正超差，导

致机组振动异常。

分析及措施 ：主电机与主减速器输入轴对中找正

要求径向跳动 0.10 mm，端面跳动 0.05 mm，要求检

测四点。还需根据主电机磁力线要求、高压浮起、油

膜浮起等数据做相应微调，每隔一段周期需复检并进

行振动速度检测（表 1）。

（3）气动摩擦离合器失效，起不到自行离合作用。

分析及措施 ：本文只针对同向机组中常用的气动

摩擦离合器出现的问题。检修过程中需对气动摩擦离

合器解体并清理 ；如果摩擦片磨损严重或者出现 “ 玻
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璃化现象 ” 时，应更换摩擦盘与摩擦片 ；回装时需再

次调整仪表风压力，控制摩擦盘与摩擦片贴合，当仪

表风压力过低时会导致气动摩擦离合器脱开 ；当摩擦

盘与摩擦片的磨损严重时，会使摩擦系数增大，也会

图 1　主电机与主减速器找正示意图

项目 参考值
实测值

结论 备注
拆卸前 回装后

径向

跳动
0.1

位置 1 位置 1 □ 合　格

位置 2 位置 2 □ 不合格

位置 3 位置 3
位置 4 位置 4

端面

跳动
0.05

位置 1 位置 1 □ 合　格

位置 2 位置 2 □ 不合格

位置 3 位置 3
位置 4 位置 4

表 1　主减速器与主电机离合器对中

导致气动摩擦离合器脱开并停机。解体摩擦离合器时，

应做好原始标记，否则影响摩擦离合器的动平衡，导

致振动异常。

（4）主减速器常见故障 ：轴承发热导致联锁停机、

轴系断轴、齿轮或花键断齿等。

分析及措施 ：轴承发热可能是由于轴承到达寿命

或者滚动体磨损严重导致 ；大造粒机组轴承寿命按径

向轴承 40 000 h，止推轴承 100 000 h 设计，轴承使

用期限超过寿命则大大增加轴承失效的风险，检修时

建议更换 ；润滑油杂质较多会导致滚动体磨损严重，

检修时建议清理箱体并更换润滑站滤网。

分析及措施 ：断轴与断齿可能是受到弯曲变形，

或是材料、热处理不合格导致 ；考虑到弯曲强度，轴

系在理想情况下不会产生弯曲变形，所以可能是由于

输出轴相位不准确导致，检修时建议重新调整输出轴

相位。

（5）混炼挤压装置问题 ：螺杆、筒体磨损严重，

导致产能下降。

分析及措施 ：由于物料与机筒、螺杆相对摩擦，

使机筒与螺杆的工作表面逐渐磨损，螺旋元件的外径

逐渐缩小，机筒内径逐渐加大，导致螺杆与机筒的间

隙随着磨损逐渐加大，由于机头压力没有改变，这样

就增加了物料从间隙向进料方向的流动量，结果使挤

压机产量下降。当物料没有塑化均匀，或是有金属异

物混入物料中，会使螺杆芯轴扭断或者螺旋元件断裂。

检修时使用外径千分尺和内径千分尺分别检测螺杆外

径和机筒内径，计算出磨损量 ；磨损量较大则需进行

修复或更换。

（6）熔体齿轮泵装置问题 ：更换鼓形齿联轴器、

转子时，需对齿轮泵转子相位重新调整。

分析及措施 ：机组长时间运行后，常常对易损件

进行更换，如轴瓦、联轴器、转子等 ；更换联轴器、

转子时，需重新调整转子相位，目的是为了保证鼓形

齿安装后齿轮泵转子间左右齿面间隙均匀，使齿轮泵

工作时上 / 下转子轮齿齿面不相互接触。

调相位前需对齿轮泵减速器和齿轮泵进行找正，

利用转子花键端滑动轴承保护工装（图示序 1 件）和

转子水端侧转子假轴承（图示序 2 件）（安装转子假轴

承和滑动轴承保护工装时在其内径涂抹适量润滑脂）。

将组装至准备状态的熔体齿轮泵安装到机组上，使熔

体齿轮泵得到稳定的支撑和固定，调整齿轮泵减速器

的位置，保证减速器及齿轮泵相对位置达到设计要求。

找正完成后将齿轮泵减速器及其底座固定，使用找正

工装测量减速器与齿轮泵相对位置并填入表 2。

图 2　齿轮泵减速器与齿轮泵找正示意图

表 2　熔体齿轮泵找正数据记录表

序号 检测项目 单位 /mm 技术要求 检测结果 备   注
1 L 1

2 t 1

3 t 2
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调整减速器上 / 下输出轴及齿轮泵上 / 下转子相

位，使它们分别与图 3 中所要求的相位一致。

图 3　转子与联轴器相位示意图

用木质撬杠按齿轮泵图示工作旋转反方向缓慢旋

转上转子使齿轮泵上 / 下转子一侧齿面相互接触（如

图 4 所示）。

图 4　转子工作方向示意图

使用塞尺从齿轮泵水端检测转子侧隙值并记录。

调整上下转子间隙使转子齿轮左右齿侧间隙相等（图

5，表 3）。

图 5　转子侧隙示意图

表 3　转子侧隙记录表

k 1 k 2

（7）水下切粒常见问题 ：切刀磨损过大 ；切粒机

振动过大 ；粒子大小粒不均匀 ；切刀与模板贴合间隙

过大。

分析及措施 ：检修时检查切粒机液压系统，重点

检查系统中的单向阀和压力控制器，出现故障的阀门

需更换，消除进退刀的压力波动 ；根据出粒载荷，及

时调整切刀转数，放置转速过快，加大损耗 ；检修停

机时，目测切刀是否磨损过量，如有则更换全部切刀。

分析及措施 ：振动过大可能是由于刀轴与切粒电

机对中找正超差导致，理论要求不超过径跳 0.10 mm，

端跳 0.05 mm ；其次检查刀轴轴承组件是否有损坏，

如有则更换。

图 6　刀轴找正示意图

分析及措施 ：粒子大小粒不均匀的原因主要是切

刀转速与出料速度不匹配，或者是切刀轴与模板找正

超差。切刀转速必须与造粒机负荷相匹配，负荷高时

转速应适当提高，反之亦然 ；刀轴与模板热态下最终

要求端跳在 0.03 mm 以内，径跳要求视现场情况而定，

理论上切刀旋转范围在模板切粒带内即可。

图 7　刀轴与模板找正示意图

项目 参考值
实测值

结论 备注
拆卸前 回装后

径向

跳动
0.10

位置 1 位置 1 □ 合　格

位置 2 位置 2 □ 不合格

位置 3 位置 3
位置 4 位置 4

端面

跳动
0.05

位置 1 位置 1 □ 合　格

位置 2 位置 2 □ 不合格

位置 3 位置 3
位置 4 位置 4

表 4　切刀轴与切粒电机联轴器对中
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分析及措施 ：贴合间隙过大可能由于液压缸漏油

导致的进刀压力不够，检修时需检查液压系统压力表

读数是否异常 ；合上水室时，要检查水室与模板、切

粒小车移动轮与导轨是否有间隙。

3　结语
大型挤压造粒机组作为乙烯成套装置下游工序的

关键设备，集机、电、仪于一体，自动化水平高，设

计、制造难度大，工艺流程复杂、配套性强，费用昂贵，

项目 参考值

实测值

结论 备注
拆卸前

回装后

冷态 热态

端面

跳动
0.03

位置 1 位置 1 位置 1
□ 合　格

□ 不合格

位置 2 位置 2 位置 2
位置 3 位置 3 位置 3
位置 4 位置 4 位置 4

表 5　切刀轴与水室对中

科学完善的检维修可确保大造粒机组长周期的稳定运

行。

通过对大造粒机组常见问题的阐述与探讨，对机

组检维修工作具有一定的参考价值。
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Exploration of key maintenance techniques for large scale
extrusion granulation units

Wang Hao

(Dalian Rubber & Plastics Machinery Co. LTD., Dalian 116036, Liaoning, China)

Abstract: This article introduces the composition of a large extrusion granulation unit, and elaborates and 
explores the common technical issues and key points of the large granulation unit from the perspective of 
maintenance, in order to achieve the goal of long-term stable operation of the unit and ensure production 
economic benefits.

Key words: large scale extrusion granulation unit; inspection and maintenance; stable operation
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广饶 2 700 万套轮胎项目加紧建设！
The 27 million tire project of Guangrao is accelerating construction

2024 年 1 月 10 日，广饶县副县长赵勇到稻庄镇调研重点橡胶轮胎项目情况。

赵勇一行先后到佳美（山东）橡胶有限公司 1 500 万套高性能子午胎与 8 万 t 非公路轮胎智能制造及配套设

施建设项目、东营市众兴车轮有限公司 200 万套 / 年半钢子午线摩托车轮胎项目及 1 000 万套 / 年半钢子午线轮

胎项目、山东朗冠机械科技有限公司橡胶机械智能自动化设备研发制造项目等重点项目建设现场，听取项目建设

情况汇报，详细询问项目手续办理情况、存在问题，并与相关负责人进行深入交流。

赵勇强调，项目建设是拉动经济发展的强力引擎，是推动广饶经济社会高质量发展的重要抓手。镇街及相关

部门要进一步提高服务意识，积极协调解决项目建设中存在的困难和问题，全力保障未开工项目尽快落地实施。

各企业要充分认识重点项目建设的重要性、紧迫性，紧紧围绕全年目标任务，严格按照时间节点，倒排工期、力

争早日开工建设。
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