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磨煤机检修怎样更换空心轴橡胶密封圈

求购磨煤机热风快关门密封圈FDNG，谢绝推销求购：简介：褐煤急求！！！！！求购：简介：本公司需求煤矿

用过滤器，要求质量保证，欢迎洽谈。有货的朋求购：简介：气精煤指标：灰份小于等于硫小于挥发小于粘接

指数大于7求购：简介：长期求购气肥煤贫瘦煤。检修PPE名称安全帽护耳器防护手套防砸鞋防高温手套型号数

量备注安健环组织措施.安全组织措施）严格执行《电业安全工作规程热力和机械部分》。

）检修过程涉及应急与响应控制程序相关预案：煤粉仓和煤粉管道维护手册检修危《险点预控措施》）涉及环

境因素：灰废油脂；执行《固体废弃物控制程序》及《化学危险品油品控制程序》。意外隐患和可能造成危害

情况：见（危险因素控制卡）现有降低风险措施：见（危险因素控制卡）环境要求：见（环境因素辨识卡）预

防性维护标准作业计划信息.预防性维护信息预防性维护编号预防性维护描述位置位置描述标准作业计划标准作

业计划描述.标准作业计划信息标准作业计划编号位置位置描述安全计划编号安全计划描述检修工序工序磨煤机

修前安全措施.开出磨煤机检修工作票。检查分离器折向门门板的磨损情况折向门门板磨损剩原厚度的/，或不

均磨损而穿透应更换折向门,操作扳手应灵活。拆去拉杆卡箍接近开关及磨损指示装拆掉拉杆与油缸连接的卡箍

，将下部拉杆拿走，固定好加载油缸。由于磨辊内部热量散失较慢，冷却过程至少需要小时或更长的时间，为

避免损坏滚动轴承，不得用压缩空气对辊套进行强制冷却。把磨辊运行到检修场地，将磨辊用吊车吊起，将磨
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辊辊芯的三个螺塞之一转至最低点，拆下螺塞将油排放到适当的容器中，取出一份油样保存好，以备随后的分

析用。

准备好拆卸工具拆,卸辊架防磨板,并检查防磨板的磨损情况,防磨护板磨损超过原厚度的/时予以更换。拆卸辊套

磨辊（辊套）朝上平躺，拧下紧固辊套的楔环螺栓，用顶丝将楔环拆卸，再用专用工具“辊套起吊架”将辊套

从辊芯上拔出吊走,并检查辊套磨损情况,测辊套磨损，其中心线处的磨损量达到辊套厚度的%－%范围，应翻身

或更换辊套。将温度加热至℃（可用接触式温度计检测）时，保温分钟，加热时的温度变化率控制在℃/min为

益。在大多数情况下，磨辊辊套会松动，如仍不行，应再加热，并将温度提高℃，以提高两配合件间温差使辊

套松动。绝不能使用气焊枪进行加热，因为其加热过程极不规则并容易过热，这不仅会降低材料硬度，磨煤机

检修怎样更换空心轴橡胶密封圈还会因辊套材料的热敏感性而使辊套受热不均匀爆裂报废。�拆卸辊架把磨辊放

到检修台上，磨辊辊架位置在上，取下端罩，呼吸器轴向固定板，安装拆卸工具拆卸，拆卸时可对辊架缓慢均

匀加热，以便拆卸，拧下辊架上的螺丝堵，拧入吊环螺钉。

见证点：W-验证点标准：拆卸前检查磨辊密封风关节轴承与竖管一周的间隙，如其一周间隙大于1.~mm，则应更

换辊竖管。

磨辊轴承的拆卸检修卸下透盖上的螺栓，把顶丝拧入透盖的顶丝孔内，把透盖顶下，并取出O形圈，将油封油

封轴套及O形圈拆掉，将固定圆柱滚子轴承内圈的锁环拆掉，将双列调心滚子轴承内圈的右压板拆下，这时候

可用磨辊拆卸工具将辊轴拆出，从辊轴上拆出圆柱滚子轴承的内圈；将辊芯上的螺塞卸下，接上手动液压泵并

打入高压油；拆下双列向心滚子轴承及圆柱滚子轴承（不带内圈）。磨辊轴承的检查检查圆柱滚子轴承和双列

向心滚子轴承内外圈滚子体和保护圈等部位应无磨损研磨擦痕点蚀裂纹塑性变形,轴承游间隙不大于mm。见证点

：W-验证点标准：轴承内外圈滚子体和保护圈等部位应无磨损研磨擦痕点蚀裂纹塑性变形,轴承游间隙不大于mm

。磨辊密封件的检查检查密封圈的直径圆度圆柱度和表面粗糙度的允差，辊轴转动部位的密封圈表面不能有划

伤压痕腐蚀或其他损伤，否则应更换。装上清洗干净的透盖，上螺栓紧固；在油封轴套油封唇口上抹极压膨润

土润滑脂，在油封外径涂密封胶，把油封均匀套入，套油封承压环，在装好油封上涂极压膨润土润滑脂，之后

安装第二个油封；注意：轴承运转的安全可靠性主要取决于其防渗水和粉尘及润滑油的渗漏的密封性能。密封

质量极大地影响磨辊轴承的使用寿命，密封轴承腔的两个密封圈的内圈具有防润滑渗漏的作用，而外圈防止密

封风水和粉尘进入，因此安装时应仔细进行，密封唇必须始终对着需密封的一侧，第一个油封的唇口向内，第

二个油封的唇口向外，安装油封时绝不允许用敲打的方法，防止油封骨架受损。�装上透盖上的密封环圈并固定

；调整放置方向，将双列调心滚子轴承一侧朝上；卸下双列调心滚子轴承的止动扁铁；用带有紫铜垫的螺丝堵

封闭辊芯上的打压孔（端盖侧）；在端盖O形圈槽内外径表面辊芯双列调心轴承侧的内径倒角处抹润滑脂，套

入O形圈；安装端盖，安装时均匀用力推进端盖，严防端盖偏斜和推进速度过快挤坏胶圈。试压时应将带截门
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减压阀及压力表的压缩气体（氮气）管路装到油孔上，接好后向轴承腔打入气体进行气密性检查。）辊套安装

辊芯端盖侧朝上平躺，用专用工具“辊套起吊架”将辊套吊起，对准辊芯落下，安上楔环并找平，用紧固螺栓

拧紧楔环，紧固力矩为Nm。）辊架安装清理辊架气道，保证其气道内不存在异物；把辊架加热到－℃；将键装

入辊轴上的键槽内；用吊环吊起辊架，对正键槽与键位置，将辊架迅速滑落在辊轴上，当辊架的凸肩靠在轴套

上时，滑落过程完毕；待辊架冷却后装上左压板作轴向固定；卸下吊环，装上螺栓（注：保护螺孔）；用带有

紫铜垫止动垫片的螺丝堵封堵端盖侧的三个放油孔。

编号厚度HHHHHH0HHH0HH顺时针HH≥H≥H≥H≥H≥H≥H≥H≥H≥H0≥H≥H衬板安装示意图：.衬瓦安装完毕检查

衬瓦间隙，间隙过大可以塞垫片。

原文地址：http://jawcrusher.biz/scpz/kV3VMoMeiiw7li.html
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