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一、技术性能

公称规格              Φ3.6×6 m

筒体有效直径           3.6 mm

筒体有效长度           6000 mm

筒体有效容积           58m3
研磨体装载量           ≤100 t

设备总重：             190000kg (不包括研磨体)

生产能力               100-190 t/h

磨机转速               18.3 r/min

电机                  YR1400-8/1430
功率                  1400 kw    

电压                  10KV
减速机                MBY900
速比                  i=5.6
二、结构概述及工作原理
由周边大齿轮带动筒体旋转，物料受到研磨介质～钢球的冲击，以及球与球之间，球与筒体衬板之间的粉磨，使物料充分研磨，得到充分混合，最后经出料口将物料排出磨机，进入下道工序。
1、给料装置                 

装置内设有给料器，物料经此进入磨内。

2、主轴承

主轴承是磨机主体—回转部分的支承装置。主轴承由轴承、轴承座、底座、轴承盖、宫型密封装置等构成，底座与轴承座用螺栓连接，底座直接通过地脚螺栓固定于混凝土基础上。进、出料端轴承结构大致相同，只是进料端的主轴承为外球面轴承游动支承，出料端为固定支承，其原因是筒体受热膨胀，只能允许它向进料端延伸，因为出料端有传动装置，出料端的主轴承与中空轴之间不能产生轴向位移。因此在安装时进料端的轴承保留一定的轴向游隙。
3、回转部分

回转部分是磨机的主体，粉磨作业在此完成。筒体为钢板焊接结构，内装有衬板，即保护筒体又起到把研磨体带到适当高度以提高效率之用。在其两端设有法兰盘与进出料端盖用螺栓连接，筒体设有人孔门，用以装衬板及装填研磨体用。

4、出料部分

出料部设有出料口，达到出料目的。

5、传动部分

传动部分主要由大、小齿轮、滚动轴承、联轴器、齿轮罩等组成。大、小齿轮为合金钢，采用直齿结构。齿轮罩为钢板焊接件，保护齿轮润滑油的清洁。采用滚动轴承支承齿轮轴。

3、 安装要求

磨机的电机、减速机和电器控制设备等的安装应符合有关技术文件中的规定和要求。

1、安装前的准备工作

1.1 基础验收应严格按照有关标准中关联项目的规定进行。

1.2 基础划线必须注意以下几点：

1） 设备基础放线前必须预先埋中心标板，并在中心标板上打上定位基准点的记号。

2） 用精密经纬仪根据基准点放出纵向轴线（即磨体中心线），其精确误差不超过0.5mm。

3） 根据图纸尺寸放出各条横向中心线。

4） 基础放线测量：用水平仪核对纵向、横向定位中心标板的水平度及磨机两端支承基础水平面。

5） 进、出料端主轴承的中心距与实测磨体组装后的两主轴承中心距一致，如有不同应以实测中心距为准进行修正，然后据此进行基础划线。
1.3安装前，应对筒体、中空轴、齿轮、主轴承和减速器等重要零部件进行质量检查，如有损伤或变形者应事先修理。尺寸误差过大者，应提前处理并修正有关的安装尺寸。

2、各部分的安装要求

2.1 进料装置

安装时注意进料管与中空轴的同心度，不允许存在任何金属之间的摩擦，必要时通过垫片进行调整。

2.2 主轴承

 注油装置应与主轴承轴承注油孔对正，主轴承两端密封必须对正，不得与主轴承端盖刮碰。。

2.3 回转部分

磨内衬板应严格按照要求进行安装。安装时，沿圆周方向以人孔们为基准。
所有磨内衬板装好后不得有松动现象，不得有较大空白区。

2.4 传动部分

大齿圈应与磨体严格对中，保证各项公差值。大齿圈与磨体法兰应结合严密。

保证装配后大小齿轮啮合面的接触面积不小于齿高的50%和齿宽的40%。
减速机输出轴的中心线与磨机小齿轮轴中心线必须严格对中。

电机、减速机轴线必须严格对中。

润滑油路必须严格清洗。

联轴器安装必须仔细对中，两轴相对位移必须符合规范和随机文件的规定。

四、试运转

磨机安装完毕并经检验合格后，方可进行试运转。

试运转前电机、减速机分别按其技术文件进行试运转。

1、 试运转前的准备工作

1） 检查设备内部，不准有任何遗留杂物，设备周围应没有妨碍运转的物件。

2） 检查润滑系统，应符合设计要求，安装正确，运转正常。

3） 检查所有具有方向性的零件安装是否正确。

4） 检查所有联接螺栓和地脚螺栓，确认已拧紧无误。

5） 各密封部位要密封良好，不准出现金属间的磨擦。

6） 检查所有仪表、信号装置是否完整良好。

7） 电动机及控制系统均应完整良好。

8） 所有附属设备应运转正常。

2、 试运转

2.1 开动电机前，检查并确认磨机转向是否符合图纸规定，且无碰撞和妨碍正常运转之处，开动电机。

2.2 空负荷试运转

在不加研磨体和物料情况下，空负荷运转24小时。

2.3 负荷试运转

确认磨机空负荷运转状态良好时，方可进行负荷试运转。
1） 空载运转24小时（不加研磨体）

2） 加入1/3研磨体并喂料，试运转8小时。

3） 加入2/3研磨体并喂料，试运转72小时。

4） 加入全部研磨体运转。

3、试运转期间的检查

每个试运转阶段的运行中和结束后，都要进行检查。

1） 电动机电控系统启动、运行及联锁装置的工作是否正常。

2） 磨机和减速机、电机的润滑、冷却是否正常。

3） 磨机运转振动情况，主轴承的振幅不起过0.1mm。

4） 轴承温度不超过65℃。

5） 各处密封情况，应无漏灰、漏油、漏水。
6） 减速机等传动部分运行是否平稳，无冲击声及异常噪声。
7） 检查所有联接螺栓、地脚螺栓是否松动、折断。
在试运转期间，一旦发现上述各项有问题时，应立即停车检查、调整、处理。

5、 操作、维护和检修

1、操作

磨机试运转经过鉴定合格后，可以正式投入生产。在生产中，磨机应由专门经过培训的人员操作。操作人员应熟练掌握磨机结构、设备性能和操作要点。必须严格执行操作规程、科学管理。

1.1 磨机的启动

磨机及其附属设备的启动顺序如下：

1） 主电机的润滑装置。

2） 出料输送设备。

3） 主电机

4） 喂料设备

1.2 磨机的停止运行

磨机及其附属设备的停止运行顺序与启动顺序相反。

磨机运转中，发生下列异常情况之一时应立即与有关岗位联系，按规定顺序停车，检查并排除故障。

1） 主轴承的振动起过规定值。

2） 联接螺栓松动、折断或脱落。

3） 磨机内部零件发生破裂、脱落。

4） 减速机、电机等出现异常振动、噪音、温升。

5） 磨机内部声音异常。

1.3 磨机停磨后的操作要求

磨机停磨后为防止因长时间停磨而引起筒体变形，按下面间隔时间转动磨体：

	停磨(min)
	10
	10
	20
	20
	30
	30
	60
	60
	60

	磨体转动
	180°
	180°
	180°
	180°
	180°
	180°
	180°
	180°
	180°


1.4 磨机长时间停止运转时注意事项

将研磨体倒出，以防筒体变形。

2、 维护

磨机的日常维护保养是保证设备性能良好，长期安全运转的重要条件。因此，应由专职人员值班检查、维护。

1） 按规定换油期更换润滑油。新安装的磨机，主轴承润滑油在磨机运转1个月后应全部更新。

2） 定期检查油质是否有变化，清除油中杂质。经常注意检查油箱内润滑油油量，随时补充。

3） 随时注意主轴承和中空轴颈温度变化情况。

4） 注意设备在运转中是否有异常振动和噪音。

5） 经常检查各部位衬板磨损情况，及时更换。

6） 各处密封情况是否良好。

7） 注意各处联接螺栓联接情况，定期重新拧紧。

8） 电机和减速机的日常维护要领按各自技术文件执行。

3、 检修

设备在运转中，必然要产生磨损，磨损到一定程度后，就不能保证安全运转。为保护良好的技术性能，对严重磨损的零件，必须及时修复和更换。生产厂可根据具体情况制定检修计划。

六、润滑和润滑项目表
磨机各润滑部位如下所述：
1、 主轴承

1)、主轴承、小齿轮瓦座轴承润滑采用自动干油润滑系统润滑，在主机运行过程中及时检查自动干油系统运行情况.
2)大齿轮小齿轮润滑才有DPSZ.A-5喷射润滑装置润滑.在运转前,大小齿轮先涂好润滑脂.在开动喷射润滑装置.
2、 传动部分

传动各部分润滑是否良好，直接影响到磨机能否正常运转。应严格按照电机、减速机装置的相关技术文件的要求，对各部位进行润滑。润滑系统各装置参见相关技术文件。

大小齿轮是磨机的主要润滑部位之一，应经常检查油量和油质。

小齿轮轴承是磨机主要润滑部位之一，采用干油人工油杯加注形式。

润 滑 项 目 表

	润滑点
	润滑剂

	名称
	润滑方式
	名称
	标准牌号
	换油期

	主轴承
	干油润滑系统润滑
	2号极压锂基润滑脂
	GB7323-1994
	

	大小齿轮
	喷射润滑装置
	夏季：220开式齿轮油

冬季：150开式齿轮油
	SH0363-1992
	

	小齿轮

轴承
	干油润滑系统润滑
	2号极压锂基润滑脂
	GB7323-1994
	


七、易损件
	图号
	名称
	材料
	数量/台(件)
	重量/件（kg）

	MQS3660.4.7
	衬板1

	件
	30
	4350

	MQS3660.4.8

	衬板2
	件
	30
	2175

	MQS3660.4.9
	衬板3

	件
	290
	39400

	MQS3660.4.10
	衬板4
	件
	4
	272

	MQS3660.4.6

	人孔盖

	件
	2
	386

	MQS3660.4.11
	人孔门衬板
	件
	4
	400

	MQS3660.4.12
	人孔门衬板
	件
	4
	400

	MQS3660.5-12
	中心衬板
	件
	2
	630

	MQS3660.5-13
	衬板(二)
	件
	8
	2000

	MQS3660.5-10
	格子板(一)
	件
	8
	3640

	MQS3660.5-1

	格子板(二)
	件
	8
	1080

	MQS3660.5-4

	出料口
	件
	1
	2900

	MQS3660.3.4
	端衬板
	件
	16
	8320
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