
选矿厂整体更换 2740 球磨机出料端盖施工方案

一、施工对象：

2740 球磨机（φ2.7m×4.0m）。

二、施工劳保用品准备：

安全绳、五点式安全带、安全警示带、警示围栏、爬梯

（进入筒体内部使用）、铁铲（铲装散落钢球）、透明薄膜

（覆盖大齿轮防尘）、废胶带（保护地坪漆）

三、施工前工具准备：

吊装工具

工具 数量 备注

天车 1 甲供

50 吨吊带 2 甲供

20 吨吊带 2 甲供

15 吨吊带 2 甲供

钢丝绳 4 甲供

吊装吨袋 若干 甲供

安全设施

工具 数量 备注

安全绳（横跨磨机顶部） 1 乙供

五点式安全带 若干 乙供

安全警戒带 若干 甲供



警示围栏 若干 甲供

爬梯（3 米） 1 甲供

脚手架 若干 乙供

护目镜 若干 甲供

废胶带（保护地坪漆） 若干 甲供

透明薄膜 若干 甲供

施工工具

工具 数量 备注

50 吨千斤顶 4 甲供

筒体支撑支架 1 乙供

枕木 若干 甲供

气动扳手 3 甲供

套筒（对边 55） 2 甲供

套筒（对边 65） 2 甲供

套筒（对边 75） 2 甲供

套筒（对边 85） 2 甲供

套筒（对边 46） 2 甲供

套筒扳手 6 乙供

活动扳手 若干 乙供

各型号梅花扳手（开口扳

手）

若干 乙供

大锤 2 乙供



手锤 若干 乙供

力矩扳手 1 甲供

铅丝 若干 甲供

青稞纸 若干 甲供

小球磨下事故池盖板 1 乙供

2号泵池盖板 1 乙供

四、主要拆装部件：

名称 数量 质量（吨）

出料端衬板 16 块 4.8

出料端衬板紧固件

（M30*180 方埋头

螺栓、密封圈、双

螺母）

32 套 0.076

出料端端盖总成

（含端盖、压套、

轴承、出料螺旋筒、

含紧固件）

1 套 7.6

出料端端盖总成与

筒体、大齿轮紧固

件

（M36*160 螺栓、

双螺母）

33 套 0.08



出料端端盖总成与

筒体、大齿轮紧固

件

（M42*170 螺栓、

双螺母）

3 套 0.015

大齿轮部件总成

（含紧固件）

1 套 6.1

小齿轮轴总成（含

上端盖及轴套）

1 套 3

大齿轮外罩（含紧

固件）

4 块 0.7

钢球 30

五、大致施工步骤

停机→清空筒体→拆齿轮罩→拆大齿轮→托住筒体→

拆轴承盖及压圈→拆旧出料部总成→拆小齿轮轴→安装新

的出料部总成→安装大齿轮→安装小齿轮轴→安装齿轮罩

及轴承盖。

施工预估时间 5 天。

六、具体施工步骤

（一）停机：

停矿后磨机加水再运行一段时间将磨机内部尽量磨干

净，避免钢球与矿浆结块不利于钢球的排出，停机后联系操



作工停止球磨机并挂牌，并停磨机高压电。

注意事项：停机时建议排空二号泵池，并且制作泵池盖板，

防止拆装过程中钢球杂物掉入泵池，且便于清理在施工过程

中意外掉落泵池中的钢球杂物，避免开机后造成泵及管道出

现故障。

（二）拆卸出料箱；

（三）筒体内部钢球的处理：

施工前需对筒体内部的钢球进行排出，先拆卸人孔盖板，

旋转筒体使钢球从人孔排出，排出钢球时需对球磨机下进行

警戒围护，避免人员进入，确认安全后才可向下排出钢球，

排钢球前预先做好接球溜槽，由人工在磨机内部将钢球通过

溜槽引至钢球斗，再由钢球斗将钢球转运至厂房空地，用吨

袋将每斗钢球装好，待开机前重新添加回磨机内部。

注意事项：排放钢球前，需制作钢球溜槽以及事故池盖板，

防止钢球滑落掉入事故池。

（四）拆卸大齿轮外罩：

拆卸小齿轮轴水平线以上的大齿轮外罩，拆卸外罩前联

系电控将齿轮润滑系统拆卸，避免拆装过程中损坏管路。

注意事项：拆卸大齿轮外罩前应对每块齿轮罩进行标记，安

装时安装标记位置进行安装，吊装大齿轮外罩过程中避免损

伤大齿轮。

（五）拆卸对开式分边大齿轮：



1. 进行拆装工作前，在与筒体连接处做好标记；

2. 开动慢驱电机，将大齿轮连接处转至水平；

3. 将上半圈大齿轮与筒体法兰连接的螺栓拆除；

4. 拆卸上半圈大齿轮；

5. 开动慢驱电机将下半圈大齿轮旋转至最后一齿与小

齿轮啮合；

6. 将下半圈大齿轮与筒体法兰连接的螺栓拆除；

7. 拆卸下半圈大齿轮；

（六）筒体支撑准备调试工作：

在磨机下方两个水泥柱各安装液压顶起装置，再将筒体

支撑支架垫于液压顶起装置上，调节液压顶起装置支撑筒体。

注意事项：在水泥柱的空余位置与支撑支架间垫上枕木辅助

支撑筒体，避免千斤顶失效时筒体失去支撑失去平衡发生迅

速沉降。

（七）拆卸出料部总成：

1. 拆卸前，先使用液压顶起装置将球磨机筒体的出料端

托起；

2. 拆开出料端轴承座的轴承盖及两侧的密封盖；

3. 在天车配合下，先将出料部挂好吊钩，悬吊出料端盖

吊耳，防止端盖突然脱落；

4. 拆除出料端盖与筒体法兰联接的 3颗 M36 过孔螺栓

及 3 颗 M42×170 定位精制螺栓，即可将出料部总成



（含主轴承、端衬板及出料螺旋筒）拆除，并吊至安

全区域。

注意事项：拆卸端盖前，需进入磨机内部将靠近端盖处的钢

球尽量清开，避免拆卸端盖时钢球涌出，伤害作业人员。

5. 出料端盖吊出后，在维修场地对端盖上的端衬板进行

拆卸，在拆卸过程中同时进行将衬板安装至新端盖上

的工作；

6. 在进行衬板拆装工作的同时，将出料端轴承的外圈拆

出，并对轴承座进行彻底清洁。

（八）拆卸小齿轮轴；

（九）安装出料部总成：

1. 衬板安装完成后，先将轴承外圈安装至下轴承座，再

对出料端衬套总成进行吊装准备；

2. 将出料端端盖吊装至筒体处进行对接，将新出料部总

成的端盖法兰装入筒体的止口；

注意事项：钢丝绳的挂点为两个，并要求跨中。

3. 筒体和出料端盖的安装孔位的对准后，先用 3 颗 M42

×170 精制螺栓进行定位；

注意事项：紧固螺栓时切勿一次性全部紧固到位，应分多次

进行紧固，依次按照对称，交叉，跨中的紧固顺序，保证整

圈的螺栓受力均匀。

4. 端盖锁紧到位后，先安装筒体上部的半圈大齿轮，吊



装半边大齿轮至筒体顶端，将半圈大齿轮吊装到位后，

对准大齿轮与筒体法兰及端盖法兰的安装孔，用 M42

×200 精制螺栓进行定位，再安装 M36 螺栓，锁紧螺

栓；

注意事项：螺栓安装要求先将螺栓全部紧固到位（紧固螺栓

时要求，对称交叉紧固跨中紧固，保证螺栓受力均匀）。

（十）安装大齿轮：

1. 端盖锁紧到位后，降下液压顶起装置；

2. 将吊带穿过齿轮，用天车提拉带动筒体旋转，将安装

好的半圈大齿轮转至筒体下方，按刻线位置方向安装

另一半圈大齿轮；

3. 先将另一半圈大齿轮吊装到位，用 M42×200 精制螺

栓进行定位，安装连接螺栓并轻度紧固后，开始安装

两半大齿轮的连接螺栓，最后紧固大齿轮与筒体端盖

的连接螺栓；

注意事项：紧固两个半圈大齿轮的连接螺栓及定位螺栓时，

注意受力必须均匀，切勿一次性将螺栓紧固到位。

4. 多次盘转球磨机筒体，并将连接螺栓依次均匀紧固到

位，紧固后慢慢盘动筒体至轻松转动为止；

（十一）安装小齿轮轴；

（十二）检查大小齿轮的啮合间隙是否符合要求：

小齿轮轴安装到位后，对齿轮啮合情况进行压铅检查，



根据检查情况对小齿轮进行调整，将大小齿轮啮合情况调整

至最佳状态。

（十三）对轴承部及大小齿轮进行润滑处理，装好轴承盖

及压圈；

（十四）安装大齿轮外罩：

齿轮调整完成后，将大齿轮外罩按标号安装至远处，并

恢复磨机小齿轮自动润滑系统。

（十五）端盖更换完成后续收尾工作：

装好人孔板，将出料箱吊装安装到位，撤离泵池盖板。

（十六）空转试车：

先开启慢驱电机对磨机试慢车检查，检查合格后，送高

压进行试车检查。

（十七）负荷试车：

空转试车检查合格后向磨机筒体装入钢球，先开启慢驱

电机对磨机试慢车检查，检查合格后，送高压进行试车检查。

七、施工过程中注意事项：

（一）出料端端盖与大齿轮安装注意事项：

1. 筒体与进、出料端盖组装前应对筒体及进、出料端盖

进行检查，用柴油清洗清除配合面的所有污物；

2. 筒体与进出、料组装时，应按标记进行，位置调整好

后，先把铰制螺栓全部装上，随后将其他将螺栓装上

并均匀加力拧紧；



3. 筒体与端盖的接触面，要保证紧密的接触，此接合面

不允许加任何垫片调整；

4. 转动体装在主轴承上时，应符合下列规定：

(1)两端盖轴承的上母线应在同一水平面上，其相对

标高允差为 1mm，但其倾斜方向应保证出料端低

于进料端；

(2)两端盖的中心线应在同一直线上，用百分表在滚

动轴承内圈端面上直接测量（图 2），其端面跳动

情况应符合表 3 的规定：

表 3

两主轴承中心线距离 主轴承端面跳动允差

≤5000mm 0.8mm

＞5000mm 0.9mm

5. 齿圈端面与筒体法兰之间，不得有大于 0.15mm 的间

隙；

6. 筒体内由衬板所形成的所有环形间隙，应仔细填入密



封填料，用水泥砂或其他耐磨材料，衬板与衬板之间

的间隙不应少于 15mm；

7. 固定衬板的螺钉应垫密封垫料和垫圈。

（二）小齿轮轴安装注意事项：

1. 传动轴和电动机轴（或减速器轴）的同轴度公差为φ

0.6mm，水平度公差为 1/1000，且应与磨机的倾斜方

向一致；

2. 两齿轮（筒体上的大齿轮与其相配的小齿轮）的接触

面积不得小于齿高的 40%和齿宽的 50%，大小齿轮的

啮合侧间隙为 1.4～2.18；

3. 传动轴中心线与磨机中心线的不平行度允差每米为

0.15mm；

4. 连接传动轴与减速器（或电机）的棒销联轴器两轴中

心线的同轴度应符合表 4 要求；

单位：mm 表 4

联轴器外形最大外

径

同 轴 公 差

倾斜 径向位移

100～300
0.5/1000

0.2～0.4

＞300～500 0.4～0.8

（三）齿轮罩组装后，不得有漏油和齿轮碰撞的现象。

（四）空转试车注意事项：

当设备在安装完毕并经检查合格后，方可进行试车，



试验过程中应符合下列要求：

1. 传动齿轮不得有不正常的响声；

2. 衬板不得有不正常的响声；

3. 启动前应用慢传装置或吊车将筒体等转动数周，检

查减速机齿轮啮合和其他部分情况。

4. 主轴承的内圈端面跳动允差应符合表 3 规定；

5. 传动轴振动的振幅，不得大于 0.08mm，主轴承振动

的振幅，不得大于 0.15mm，减速机振动的振幅不得大于

0.5mm；

6. 主轴承的温度不得超过 60℃，传动轴的轴承温度不

得超过 60℃。

（五）负荷试车注意事项：

当空转试车合格后，即可进行负荷试车，在负荷试车起

动前，应向筒体内装入 20～30%的钢球，在起动后 2 小时，

再加入 10～15%的钢球，直到满负荷后，再继续连续运转，

当负荷试车合格后，才能正式投入生产，负荷试车应符合下

列要求：

1. 齿轮传动不得有不正常的响声；

2. 减速机不应有异常噪音

3. 主轴承的端面跳动应符合表 3 规定；

4. 主轴承的温度不得超过 60℃，传动轴的轴承温度不

得超过 60℃；



5. 磨机工作应平稳，无强烈的振动；

6. 主电机电流不超过额定值，无异常波动；

7. 筒体各螺钉孔、人孔、法兰结合面无松动，不允许

有漏水、漏粉现象。

八、部件图纸：










