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钢球磨煤机空心大轴

检修校直工艺方法
■■ 青岛远洋船员职业学院　（山东　266071）　于　淼

摘要：在维修中发现空心大轴加工粗糙，圆度、锥度和表面粗糙度不合格，或空心大轴有气泡麻坑，备品保管不好造成空心

大轴锈蚀严重，结合专业知识，提出了合理的工艺方法，解决了实际问题。

扫码了解更多

1. 钢球磨煤机工作原理

钢球磨煤机是按撞击原理

工作的，内筒所装钢球随筒体

旋转时，钢球上升到相应高度

落下，球在筒内挠动并打碎煤

粒。BM370/850，用滚筒直径和

长度之比来表示。即滚筒直径为

3 700mm，长度为8 500mm。筒

内有钢板制成的圆筒和两个带空

心轴的端盖焊接在一起。端盖即

圆筒内衬有波浪形的钢瓦，用螺

栓与筒体联接起来，在筒与钢瓦

之间有石棉板等保温材料。筒的

外壳装有毛毡隔音层及金属保护

罩。筒体用两端的空心轴支持在

两个下端为球面支撑面的大瓦

上，筒体空心轴直径2 000mm，

大瓦宽700m m，大瓦支撑球面

可以调整。入口大瓦带推力盘，

称为推力大瓦。大瓦钨金使用

牌号为B16钨金。钢球磨煤机使

用大功率低转速的同步电动机 

（1 600kW、100r/min、）经齿轮

联轴器直接驱动小齿轮，大齿轮

套装在滚筒入口端，小齿轮支撑

在轴承座上。如图1所示。

2 .  钢球磨煤机空心大轴 

修理方法

（1）磨轴跑合法，用以解

决因表面粗糙、空心大轴（材质

40Cr）与轴承（锡基轴承合金）

大瓦动态接触不良引起的烧瓦。

将需要进行磨光一侧的大瓦

出口、入口油管路与润滑站系统

拆开，另接1个专用油箱和临时管

路，装1台滤油机作临时供油用。

将大瓦上盖拆掉，装1个临

时遮盖，两侧留出空档，能伸手

摸到大轴，如在运行中需解决大

轴带钨金大瓦温升太快太高问题

时，不用拆上盖，打开检查箱盖

即可。在大轴向上转的一侧搭１

个工作平台。

先用盘车装置转动大齿轮，

消除表面轴承跑合金屑，并用

油石压磨大轴表面。再起动大齿

轮，用细油石进行磨轴，用手摸

大轴表面，温度超过7 0℃，发

热处多磨，此时油石上将沾满轴

承跑合金屑，应不断更换油石，

并将使用过的油石表面轴承跑合

金屑用钢丝刷沾柴油刷掉再用。

当大轴温度太高时，应停车冷却

后，再起动大罐磨轴，直到能长

期转动，大轴表面温度不高，不

再带钨金为止。

磨轴完毕，拆除临时油管

路，恢复原来的供油系统，试车

至工作要求。

（2）砂轮磨轴法，解决空

心大轴加工精度差引起的烧瓦问

题。对于大轴表面锈蚀严重、表

面麻坑太深且面积大的缺陷和消

除大轴加工公差太大，锥度、圆

度大于0.20mm的缺陷，磨轴跑合

法就不易解决问题，不能保证长

图　1
1、6.钨金大瓦　2、5.空心轴　3.大齿轮　

4.筒体　7、9.轴承座　8.小齿轮



Maintenance & rebuilding

维修与改造

2018年 第6期
冷加工

www.mw1950.com80

期使用，就要采用砂轮磨轴法，

其方法步骤如下所述。

制 作 专 用 砂 轮 磨 轴 工

具 ： 利 用 1 台 普 通 卧 式 车 床

（C A 6 1 5 0），将床身底部作

支 撑 架 与 大 瓦 底 座 固 定 好 ，

将车床小滑板拆掉，装上 1台

2.2k W、2 850r/m i n的电动机，

通过一对 V 带轮（ i ＝ 1 ∶ 5 ）

升速带动砂轮转动，砂轮转速 

4 200r/min，砂轮直径150mm，

砂轮线速度为32.83m/s。砂轮头

装至大轴顶端效果更好。如图2所

示。

在轴承大瓦座上安装3块百分

表，将触头放在轴颈外圆测量大

轴径向跳动。在中滑板上安装1块

百分表，能跟随刀架移动测得不

同位置床身导轨与大轴外圆的平

行数（全长≤0.10mm），测量读

数的记录按端盖加强筋的端面均

分为10等份。

装设新的润滑油系统，将需

要磨轴端的原循环油系统拆开，

装1台滤油机专门进行润滑循环，

润滑油使用L－A N68全损耗系

统用油，在轴转动方向下侧加装

喷油润滑管。作为磨轴过程润滑

油，在下瓦口的结合面处，装设

密封毛毡，毛毡用三角铁固定在

三角架上，并使密封保持一定斜

度，与水平面成45°。使磨轴过

程中油及杂物流至外侧，防止流

入大瓦而磨伤大瓦。

空心轴磨削的专用材料。砂

轮磨料：白刚玉GB，粒度：F60

～F100。硬度：中软2（L）～中

2（N）。结合剂：V形状尺寸：

1形150m m×32m m×25m m。

组织：4#紧密组织。油石：G B

或G Z。粒度：240#。硬度：L

～N。结合剂：V或R。尺寸：

250mm×50mm×30mm布轮及抛

光膏。

磨头纵向滑道找正：磨头纵

向滑道找正是磨轴的重要环节，

直接影响磨轴质量。首先将车床

调至水平位置，用百分表分别靠

在大轴的顶面和侧面，摇动床鞍

来回滑动进行粗磨前的试找正

（直线度误差≤0.20mm）。

粗磨时，应从大轴圆度最

大的一点开始，将大轴转动使大

轴椭圆最大的点与砂轮相切，用

平尺沿轴向紧靠轴表面，找出大

轴圆度相差最大的两点进行纵向

滑道的初步找正。最后根据大

轴的直线度（严重时大小头误差

>1m m）误差的大小，及误差位

置作车床导轨的最后找正。

用粗磨试切法检查轴表面

轴向凸凹情况，决定开始磨轴

的横向进刀点，利用刀架上装

的百分表测出大轴的最大凸起点

为零点，开动光杠进给开关。往

返把大轴外圆磨一次。从百分表

上反映的数值，来确定轴向凸凹

不平情况，校对刀架与轴颈实测

的偏差是否相符，百分表的最低

点示值是否是轴的最细点。最后

根据百分表反映的最大读数点

（0.20m m）为开始横向的进刀

点。

进刀量的控制数。纵向进

刀量：粗磨0.6×B（mm）/大轴

转一周（B为砂轮片厚度）；细

磨：0.3×B（mm）/大轴转一周

（B为砂轮片厚度）。横向进刀

量：粗磨0.03m m；细磨0.01～

0.02mm。

校 对 砂 轮 片 径 向 外 圆 与

纵 向 导 轨 使 其 平 行 度 （ 误 差

≤0.10mm）一致。磨具应固定牢

固、运转平稳且无振动和噪声，

并装有完好防护罩。

磨轴中，磨完一个单行程，

必须停下车，详细检查锥度（大

小头允差＜ 0 . 0 3 m m）和圆度

（0.02m m以内）的变化情况，

根据检查情况随时调整进刀位置

和进刀量。如发现误差有增大趋

势，要重新调整车床纵向找正位

置。

连续磨轴，当大轴上锈蚀麻

坑基本消失时，使用自制专用桥

型量规，一端带百分表，百分表

触头向着轴径外圆，通过多次测

图　2
1、11.钨金大瓦　2、13.空心轴　3.大齿轮　4.车床导轨　5.砂轮磨头　6.V带　

7.中滑板　8.电动机　9.车床床头箱　10.床鞍　12、16.轴承座　14.小齿轮　15.筒体
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量，百分表反映的圆度和锥度误

差均在0.01mm以下，磨轴完成。

用砂轮磨轴后，拆下砂轮，

换上布轮。起动布轮加抛光剂进

行抛光，抛至表面粗糙度值至少

达到Ra＝1.6μm。

将磨轴后的杂质清理干净，

用柴油清洗。装上上瓦盖，恢复

原润滑系统，满负荷试验转动大

轴，试车大瓦温升符合要求（不

超过60℃），则磨轴合格。

3. 钢球磨煤机试车应注意

的问题

（1）在准备起动前，对旋

转部件是否活动自如应有充分的

把握，可盘动几转，观察有无卡

滞现象。各润滑部位是否已得到

足够的润滑，进油和排油是否正

常，也应进行仔细地检查。对于

外露的旋转零部件，其所有的联

接处是否紧固可靠，是否能经受

长期的离心力和振动影响而不致

降低联接可靠性，也必须作周密

的检查和分析。

（2）起动试运转，不能突然

加速，也不能在短时间内升速至

额定工作转速。开始起动应为点

动或短时间试转，并观察其转速

逐渐降低所需的滑行时间，以便

及时发现可能出现的动静部分摩

擦、轴承工作不正常等现象。

（3）在起动后的运转过程

中，必须按照试车规程，遵照由

低速到高速、由空负荷到满负荷

的基本规则逐步进行。在此过程

中，更需要倍加注意其振动、工

作温度和噪声、受热膨胀的零部

件的热胀情况，以及联接部位的

紧固状况等。

通过以上各种检修工艺方法

检修及试车后，再起动钢球磨煤

机，长期转动，空心大轴表面温

度不再升高，不再带钨金。满负

荷试验转动大轴，试车大瓦温升

符合要求（不超过60℃），检修

合格。避免了运输周转过程中的

费用，产生了可观的经济效益，

得到了厂家验收人员的认可。
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