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1、磨辊到厂时间：2016年9月11日

2、拆检开始时间：2016年9月12日

3、组装更换时间：2016年12月08日

4、检修单位：南京派飞特机械有限公司

    LM56.3+3 磨辊检查检修情况



    LM56.3+3磨辊检查检修情况
磨辊解体现场情况：



v 进  度  表
       LM56.3+3磨辊拆检进度安排

序
号 项        目 

时   间(日期) 备 注
9.12 13 18 19 21

1 拆除G型滑环式密封

2 拆除磨辊端盖以及轴承上半外圈

3 抽出磨辊轴，拆出轴承内圈以及
隔套

4 拆除轴承外圈及轴上内圈

5 清理磨辊内孔，并检查内孔圆
度

6 清理磨辊轴，并检查



      LM56.3+3磨辊检查检查情况

一、解体后即视情况

G型滑环式密封磨损严重



          LM56.3+3磨辊检查检查情况

磨辊腔内有大量的铁屑、铜屑



    LM56.3+3磨辊检查检修情况

F-
589595.
TR2轴
承滚动
体点蚀、
剥落严
重

二、清洗后轴承检查以及轮毂内孔测量



    LM56.3+3磨辊检查检修情况
F-577213.ZL轴承滚动体点蚀严重，内圈严重剥落



     需要更换配件清单：

图号 序号 名称 规格 数量 备注

027092-00-3 21 O型圈
O-RING 615×6 1 VITON

10 六角螺栓
HEX.SCREW M12×35 24 IOS8.8

054210-00-0 36 内六角螺栓
CAP SCREW M20×50 12 IOS8.8

46 六角螺栓
HEX.SCREW M20×50 12 IOS8.8

35 内六角螺栓
CAP SCREW M42×100 12 IOS8.8

48 六角螺栓
HEX.SCREW M16×35 8 IOS8.8

41 六角螺栓
BOLT M48×3×140 3 IOS8.8

70 磨辊轴承
CYL.ROLLER BEARING F-577213.ZL 1 FAG

71
磨辊轴承
TAPER ROLLER 
BEARING

F-589595.TR2 1 FAG

73 O型圈
O-RING 840×10 2 VITON

74 O型圈
O-RING 810×10 1 VITON



     三、 LM56.3+3磨辊检查情况总结

(一)轴承

    轴承检查情况如下：

1. F-577213.ZL轴承内圈以及滚动体上点蚀严重，滚动体上有疲劳

痕迹，轴承内圈剥落严重。

2. F-589595.TR2轴承辊动体上以及外辊道上有较为严重的点蚀情况，

滚动体剥落严重。

(二)主轴

    各安装尺寸正常；内、外侧风道堵塞杂物已清理完成！

(三)其他附件

3. G型滑环密封磨损，需要更换。



    四、磨辊维修方案

磨辊维修方案如下：

1. 清理主轴以及其上的油孔、气孔，打磨毛刺；
2. 清理轮毂内圆，打磨毛刺，疏通清理注油孔；
3. 拆除旧O型圈，清理端盖，更换新备件；
4. 加热轮毂，热装磨辊轴承；
5. 将轮毂套在轴上，安装内见隔套和轴承内圈；
6. 安装双列圆锥轴承外圈，安装磨辊端盖；
7. 待轮毂冷却后，安装G型滑环式密封；
8. 磨辊维修完成。



    五、 LM56.3+3 磨辊组装

（一）装配前的清洁检查

轮毂内径尺寸复核 磨辊轴的清洗



    五、 LM56.3+3 磨辊组装

（二）磨辊轮毂加热



    五、 LM56.3+3 磨辊组装

（三）轴承开箱及内圈加热

使用加热器加
热轴承内圈



    五、 LM56.3+3 磨辊组装

（四）FAG轴承尺寸数据报告



    五、 LM56.3+3 磨辊组装

（五）轴承安装

安装圆锥轴承下部外圈
安装圆柱轴承
内圈

安装圆锥轴承内圈



    五、 LM56.3+3 磨辊组装
（五）轴承安装 

磨辊轴吊装至工装架内

轴承外间隔套安装 磨辊轴与轮毂套装



    五、 LM56.3+3 磨辊组装

（六）轴端压盖及端盖安装 

轴端压盖螺栓按
2500Nm紧固并进
行防松焊接

磨辊端盖螺栓使
用电动扭矩扳手
按3300Nm紧固



    五、 LM56.3+3 磨辊组装

（七）磨辊浮动密封安装



    六、 LM56.3+3 磨辊维修完成


