
磨辊维修报告

LGM5024 磨辊维修报告 

客户于 2019 年 3 月委托我司检查 LGM5024 磨辊一只，磨辊于 4 月 8 日开始

解体。磨辊于 4 月 16 日完成全部解体工作，磨辊组件已清洗完成，对各组件检查

并维修组装。 

一、 拆解检查报告 

1. 轮毂 

a)  毂内孔尺寸情况如下： 

位置 1 2 3 4 备注 

1 -0.22 -0.22 -0.20 -0.29 端盖位 

2 -0.26 -0.26 -0.24 -0.30 

3 -0.28 -0.30 -0.28 -0.33 

4 -0.32 -0.33 -0.32 -0.33 

5 -0.32 -0.33 -0.32 -0.30 

6 -0.31 -0.31 -0.30 -0.29 

推力轴承位 

7 -0.29 -0.30 -0.28 -0.23 隔套位 

8 -0.24 -0.18 -0.18 -0.22 隔套位 

9 -0.26 -0.18 -0.20 -0.25 

10 -0.27 -0.22 -0.20 -0.25 
圆柱轴承位 

11 -0.24 -0.21 -0.19 -0.22 端盖位 
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轮毂内孔部分尺寸超差，且有轻微失圆现象  

2. 主轴 

a) 主轴尺寸超差 

位置 1 2 

1 -0.28 -0.23 

2 -0.10 -0.21 

3 -0.02 -0.085 

4 +0.005 +0.005 

5 +0.01 +0.02 

6 +0.015 +0.015 

7 +0.02 +0.015 
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 圆锥滚子轴承内圈位置有跑圈的痕迹，轴承位置尺寸偏小，无法直接使用，

需要修复。 

 

b) 润滑油孔内残留大量铁屑； 

 

3. 主轴端盖螺栓断裂，磨损严重，无法使用。 
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4. 轴承 

a) F564484 轴承内圈掉块，保持架脱落，滚动体缺油出现滑动摩擦，内圈有

跑圈痕迹。 
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b) F564445 轴承内圈剥落掉块 

5. 密封、端盖 

a) 骨架油封唇已脱落， 

b) 外侧端盖磨损严重螺栓沉孔已磨平，压盖螺栓断裂，磨损严重需要更换 
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针对检查结果制定维修方案如下： 

1. 修复轮毂； 

2. 修复主轴，清洗主轴油孔 

3. 两盘轴承均已损坏，直接更换，冷装轴承 

4. 更换骨架油封和耐磨衬套 

5. 更换外侧端盖和压盖 

6. 根据维修建议需更换备件如下： 

序号 名称 规格型号/图号 数量 位置编号 

1 轴承 F564484.01.TR2 1 54 

2 轴承 F564445 1 32 

3 六角螺栓 M48*140 3 52 

4 六角螺栓 M48*70 4 55 

5 六角螺栓 M10*35 12 16,17 

6 六角螺栓 M12*65 12 21,22 

7 内六角螺栓 M20*55 12 26,27 

8 双头螺栓 M56*975 16 35 

9 碟簧 A112 80 41 

10 六角螺栓 M42*80 4 37 
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11 内六角螺栓 M42*110 12 43 

12 六角螺栓 M16*40 8 47 

13 六角螺栓 M80*6*170 8 60 

14 骨架油封 Φ680*640*23 2 19 

15 耐磨衬套 A6255-10 1 15 

16 密封座 A6255-16 1 23 

17 密封环组件 A6256-10P 1 41 

18 O 型圈 A6255-15 1 24 

19 O 型圈 A6255-21 1 31 

20 O 型圈 A6255-35 2 45 

21 O 型圈 A6255-50 1 64 

22 巨型密封圈 A6255-34 1 40 

23 压环 A6255-11 1 18 

24 压板 A6255-39 1 53 

25 螺塞 G1/4 6 50 

 

二、 维修组装报告 

1. 处理轮毂内孔，主轴修复，测量数据如下： 

轮毂Φ890，自上往下，米字型测量 

　 1# 2# 3# 4# 

1 -0.25 -0.23 -0.25 -0.25 

2 -0.24 -0.24 -0.22 -0.25 

3 -0.25 -0.25 -0.25 -0.25 

4 -0.21 -0.23 -0.21 -0.22 

5 -0.17 -0.18 -0.18 -0.18 

6 -0.25 -0.25 -0.25 -0.25 

7 -0.22 -0.22 -0.22 -0.21 

主轴Φ480 从断面往内测量，90°测量两个数值 
　 第一节 第二节 第三节 第四节 

1 0 0.02 0.02 0.025 0.01 0.02 0.03 0.005 
2 -0.01 0.01 0.02 0.02 0.02 0.02 0.01 0.01 
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经轴承供应商舍弗勒计算隔圈的尺寸为 62.73±0.01mm。 

配磨隔圈最终隔圈尺寸为 62.735-62.745mm。 

轴承尺寸报告： 
1 Ext.dismater -0.043 
2 Ext.dismater -0.037 
3 Int.dismater -0.03 
4 IR Width -0.082 
5 AR Width -0.082 
6 AR Width -0.088 
7 outer ring 61.968 
8 ZWR width 0.094 
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2. 装配轴承，冷却双列圆柱滚子轴承以及圆柱滚子轴承下部分轴承至-30℃左

右，装配至轮毂中。 

 

 

 

3. 将轴放置于工装内垫高，热装双

列圆柱滚子轴承内圈以及内间隔

套以及轴承衬套； 
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4. 将轮毂套入主轴，安装圆锥滚子轴承内圈，撤去轴下垫高物，将轴悬空。

安装上部外圈以及压盖，安装外侧端盖。 

5. 安装辊套，锁紧螺栓 
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6. 翻身测量轴向游隙，轴向游隙为 0.17mm； 

7. 安装压盖。 

8. 包装，油漆防锈、发货。


