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㈡基础．基础验收基础验收包括以下内容：①为保证安装质量和进度，在磨机安装前应仔细清除灰浆，混凝土

基础不应有裂纹疏松麻面空洞和露筋等。④根据磨机实际尺寸修改过的设备文件，检查磨机基础的外形尺寸，

以及标高对厂房的相对位置是符合有关技术文件的要求。．中心标板基础经过检查合格后，可根据磨机实测尺

寸修改后的图纸在基础上埋设中心标板，其尺寸约为（～00）×（～）mm，将其牢固埋设在基础表面上，然后

标上中心标点，用冲子打出一个很小的冲眼（使用经纬仪投点），作为安装设备时挂中心线找正设备位置时的

依据。）中心标板的埋设方法和要求：a．中心标板应设在设备两端，每端一块，标板的中心要处在基础的中心

线上，同一中心线上不应埋设三个中心标板。）基准点埋设方法：基准点一般用铆钉制作，在长mm的铆钉杆端

焊上一块×，厚0mm的钢板或焊上两根mm长的螺纹钢，将其埋在预订的地方用高标号水泥砂浆浇灌固定。）埋设

基准点应注意事项：a．基准点露出地面部分不得太高（不大于mm）b．埋设基准点的小坑，要作成上口小下底

大。

对磨机安装质量有着直接影响，划线过程中必须充分领会，要按经过与实物核对修改后的安装图和基础图纸所

给各项技术要求。中心线确定后，应在中心标板上，冲出直径不大于mm的中心点，在中心周围画上红色油漆园

以示醒目，基础划线的质量要求如下：）两主轴承基础上的横向中心线距离误差不超过磨体热膨胀量的/0最大
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不超过mm。

㈢地脚螺栓的安装．敷设前处理敷设地脚螺栓前，应将地脚螺栓上的锈垢，油质清除干净，但螺纹部分仍应涂

上油脂防止生锈，检查螺母与螺栓的配合是否良好。．拧紧螺母时应注意事项：）在地脚螺栓下面应加上垫圈

；）螺母与螺栓都应当用锁紧装置；）螺母与垫圈垫圈与设备底座间，均应保证为平面接触以免地脚螺栓受到

额外负荷；）在混凝土达到设计强度％以后，才允许拧紧地脚螺栓；）拧紧地脚螺栓应从设备的中间部位开始

，然后往两头交错对角进行，同时施力要均匀，严禁紧定一边再紧另一边的作法；）拧紧螺母后，螺栓必须露

出.～个螺距。㈣主轴承．轴承底盘轴承底盘安装前应将其清洗干净，然后在轴承底盘的上表面上以轴承座与底

盘的联结螺栓孔或侧加工面为基准，划出横纵中心线作为安装找正之准线，然后将地脚螺栓与底座一同安装在

基础上，在底座下放好垫铁。）两底盘的中心线间的距离一般应符合设计规定，如筒体与中空轴组装后的实际

尺寸与设计不符时可按实际尺寸施工；）两轴承底盘的纵向中心线应平行，其不平行度允许误差每米不得大

于mm；）主轴承底盘的水平度误差每米为0.mm，两底座标高允差为mm，并且只允许进料端高于出料端；）对主轴

承底盘的标高位置，水平位置的调整，检验和相互位置校正合格后，就可用碎石混凝土浇筑轴承底座的地脚螺

栓。

磨机安装

．轴承座将轴承座放在轴承底盘上，以轴承座的凹球面高中心点为基准点，用吊垂线的方法找出轴承座的垂直

中心线，使其与轴承底盘的相应中心线重合。

轴承座与轴承底盘的接触面沿其四周应均匀接触，局部间隙不得大于mm，不接触长度不得超过mm，累计长度不

得超过四周长度的/。（许多大中型磨机是没有冷却水通道则无须此试验了）．轴瓦安装前应对轴瓦进行压力试

验，其值不低于高压油泵的额定工作压力（2MPa）试验保压不少于分钟。㈤磨体．安装磨体之前，应将主轴承

内部及中空轴轴径彻底清洗干净，在吊装磨体时，绝对禁止在中空轴轴径上栓钢丝绳，以免划伤轴颈，在安装

过程中要尽量防止灰尘等杂物落在轴瓦面上，当中空轴轴颈下落到快要和轴瓦表面相接触时，磨体暂停下落。

磨体落在主轴承上面之后，要仔细检查，结果符合下列要求：）回转部分装在两主轴承上之后，应检查中空轴

与主轴瓦的接触情况，符合设计要求；）两中空轴上的上母线应在同一水平面上，其偏差不应超过mm，并只能

使进料端高于出料端；）进料中空轴的轴肩与主轴瓦之间的轴向间隙应符合设计要求；．二次浇筑对基础进行

二次浇筑之前要拧紧地脚螺栓，并将轴承底座及垫铁上的油污油漆铁锈等清除干净，浇筑时水泥要捣实，不能

有间隙或蜂窝等缺陷。）端衬板端衬板和筒体端盖之间，为避免料浆或物料冲刷端盖（两者之间有一定距离）
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，要用高标号水泥砂浆将此间隙填满。

）大齿轮在哈夫面对接法兰处的间隙应不大于mm，此处的节距偏差不应超过m（m-齿轮模数））大齿轮装在筒体

上以后，齿顶圆对两端中空轴的径向圆跳动公差不得大于1.mm，端面跳动公差不得大于1.7mm。其程序是：小齿

轮——主减速机——主电机——辅助传动．小齿轮装配后）大小齿轮的齿侧间隙应在.4－mm之间；）大小齿轮

的接触斑点沿齿高不应小于％，沿齿长不应小于％，并且应居于齿宽的中部。主减速机慢速轴和小齿轮轴之间

：轴端间隙为~，同轴度为φ此处两齿式联轴器中心线之间的径向偏差不大于（说明：此数据是按减速机厂的

规定）倾斜度每米不大于（两齿式联轴器端面之间的轴向间隙，在沿圆周平均四个点的偏差不大于联轴器端面

直径的万分之三）必须指出由于测量两个半联器之间的同轴度时，是用百分表相互之间为表座，去测量彼此的

联轴器外径所得到的误差视为两轴的误差的，因此各半联器的轴孔和外圆的同轴度应首先在金加工时得到保证

，否则这种测量和调整毫无意义。因此，在出厂前就必须严格检查联轴器组影响到其同轴度的参数尺寸！．主

电机的安装，应符合该设备的随机“安装使用说明书”要求。主电机和主减速机快速轴的同轴度φ，两联轴器

中心线之间的径向偏差不大于mm，倾斜度每米不大于，两齿式联轴器端面之间的轴向间隙，在沿圆周平均四个

点的偏差不大于联轴器端面直径的十万分之五（说明：此数据是电机厂的规定的要求）（可参考图）。

(来源：江苏鹏飞集团发布日期：年月日)更多工程机械知识>>一．安装场所必须长期不产生变动，基础必须坚

固，安装位置要考虑到电器配线，给排水配管，操作，维修保养，通风条件等，由于物料需进行预分散，润湿

处理，所以磨机安装工序,磨机安装标准,磨机安装要求还必须考虑高速搅拌机的配置或其磨机安装工序,磨机安

装标准,磨机安装要求工艺条件。二．安装时，应使主轴轴心垂直于水平面，误差小于：，校正方法，将水平仪

放在轴承座的联轴器端面上进行调校。企业资讯>>企业资讯球磨机衬板的安装和更换方法作者：#发布时间：//

球磨机衬板起到的是对筒体的保护作用，球磨机因其工作原理的独特性，衬板的磨损率较高。

球磨机衬板更换之前，要测定好筒体上的孔距，有原装衬板的尺寸更好，按照准确尺寸购买衬板球磨机的在使

用的过程中要注意设备的其中作为主要的磨损材料的衬板要及时的进行安装，在安装和更换的时候一定要按照

一定的规程进行。安装衬板前应先对衬板进行检查和修整，其背面和四周应光滑平整，螺栓孔应彻底清砂和清

除铸造飞边，使螺栓能顺利穿入。

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

第3页 http://www.jawcrusher.biz

http://jawcrusher.biz/psj/BwMnMoJiWueVf.html
http://www.jawcrusher.biz

