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免责声明：上海矿山破碎机网: http://www.jawcrusher.biz本着自由、分享的原则整理以下内容于互联网, 若有侵权
请联系我们删除!

上海矿山破碎机网提供沙石厂粉碎设备、石料生产线、矿石破碎线、制砂生产线、磨粉

生产线、建筑垃圾回收等多项破碎筛分一条龙服务。

联系我们：您可以通过在线咨询与我们取得沟通! 周一至周日全天竭诚为您服务。
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型号：DTM／出力：t／h最大装球量：t转速：r／min电动机技术性能型号；JSQ—功率：3kw电压：v电流：A转速

：7r／min设备操作条件主轴温度：℃主轴回油温度：℃润滑油温度：℃主轴振动：.mm减速器油量：L／min减速

器给油压力：。-．MPa检修周期和检修内容球磨机的检修周期和检修停用日数，按照锅炉本体维护检修规程的

规定执行。测量大齿轮齿圈结合面处的齿距；检查大齿轮齿圈的结合面及筒体法兰结合面的紧固螺栓有否松动

。设备的日常维护表球磨机常见故障及处理方法现象原因处理方法球磨机进出口压差和系统负压不稳，排风风

机电流摆动大，排粉风机后的风压不稳（制粉系统自燃）制粉系统内积煤，煤种配比不当，原煤挥发分高或原

煤过干；球磨机出口温度超标未及时调整；煤中带有油类木屑雷管等易燃易爆物品；球磨机断煤时间过长，未

及时进行处理加大给煤量，适当关小球磨机进口高温风门，开大球磨机进口低温风门或再循环门，必要时可开

启冷风门，降低球磨机出口温度。

着火位置的判断：球磨机内着火时，风粉温度异常升高，球磨机进出口有火星喷出并有焦味；其他部位着火时

，着火部位后的系统风温异常升高。测量记录进出口料斗体短节与空心轴套（螺旋套）的轴向间隙径向间隙（

或中心偏差）和伸入长度。检查空心轴套的磨损情况和固定螺栓，测量记录空心轴套与空心轴颈的间隙及与端

衬板的膨胀间隙。用千斤顶将筒体顶起至少mm，分别吊起进出口轴承，并使其顺着空心轴颈翻转℃，然后吊出
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。轴承瓦体缺陷处理方法如下：a)轴瓦磨损起皮；研磨修刮平整；b)轴瓦裂纹：一般可在裂纹两端各钻小孔，

防止裂纹伸展；或用扁凿沿着裂纹两侧凿成v形，然后堆焊（气焊）同规格的轴承合金，再修刮平整；c)轴瓦局

部脱壳：清除脱壳部分的轴承合金，用四氯化碳清除轴承衬上的油污，并将已清理的轴承衬表面抛光（包括燕

尾槽），在轴承衬表面均匀涂上一层氯化锌氯化亚锡（或氯化锡）助熔剂。用乙炔焰加热脱壳处的轴承衬，边

加热边涂纯锡，直至脱壳处表面全部布上锡层，锡层厚度为～mm，应均匀光洁无斑痕。

按正常方法研磨，修刮堆焊的轴承合金；d)清除堆焊轴承合金焊接应力的方法：施焊时，采用分段逆向焊接，

每焊完一道，待轴承合金完全凝固后，用锤轻击焊皮。各部件检查清洗测量检修（或更换）完毕，逆上述拆卸

顺序装复，并记录装复测量的各数据。传动装置.1拆卸小齿轮轴承盖a）轴瓦：拆除进出口润滑油管和测量装置

击上瓦（轴承上盖），测量记录上瓦与小齿轮轴的间隙，联轴器端轴瓦的推力间隙及另一端轴瓦的膨胀间隙。

取下两端轴承座中分面上的垫片，测量记录每侧垫片的总厚度，做好标记，分别保管；b）滚动轴承：拆卸轴承

上盖和测温装置，测量记录两端轴承与轴承上盖的间隙或紧力联轴器端轴承的推力间隙和另一端轴承的膨胀间

隙。检查内容为：a)轴的直线度；b)齿有否磨损裂纹及其他缺陷;必要时测量齿的硬度；c)轴承座及端盖有否裂

纹或其他缺陷。各零件检查清洗测量检修（或更换）完毕，逆上述拆卸顺序装复，并记录装复时测量的各数据

。测量记录下部箱体中分面的纵向和横向水平误差各轴承与箱体的间隙或紧力齿轮的啮合间隙，检查齿轮的啮

合面积，在齿轮啮合处打好印记，连轴吊出齿轮。衬板固定楔拧紧楔衬板螺栓a）衬板和固定楔拧紧楔磨损超过

原厚度/或断裂的应换新；b）衬板螺栓头部磨损超过头部原长度/的应换新；每只衬板螺栓应有只紧固螺母，全

部螺母均应拧紧；c）新更换的衬板平整无裂纹，外形尺寸（包括弧形）符合图纸要求；d）衬板与筒体间必须

垫以～mm厚的石棉板；e）衬板之间应有～mm的间隙（轴向）。

空心轴套a）连接螺栓如断裂或脱落应更换补齐；b）空心轴套与端衬板的间隙应为～1mm，并在此间隙内填涂有

黑铅粉油的石棉绳；c）空心轴套磨损超过原厚度的/时，应予换新；d）空心轴套螺旋线的磨损超过原高度的/

时，应镶补或更换空心轴套；e）空心轴套螺旋线的旋转方向正确。

进出口轴承与空心轴颈a）进出口空心轴颈的水平（筒体水平）误差不得大于两轴承中心距的/；b）轴承两侧的

轴向推力间隙（见图）之和a＋b＝～mm且"#b－b"#≯mm；图轴颈与轴瓦顶部和两侧间隙c）轴承一侧的轴向膨胀

间隙l（见图）按式计算：l＝.2（t＋）L/⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯式中：l——膨胀间隙，mm；t——筒体最高

温度，℃；L——进出口主轴承中心距，mm。

原文地址：http://jawcrusher.biz/psj/rXZAGangQiueud5l.html
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