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	双锥干燥机
	SZG-6000L
	现状：本次维修设备为SZG-6000L双锥回转真空干燥机，设备运行过程中出现传动异响、运转卡顿、负载抖动等异常现象，停机拆机排查后，确诊设备传动系统大齿轮存在严重磨损缺陷。经专业检测，齿轮齿面出现大面积磨损、局部齿厚减薄超标、齿面点蚀、啮合间隙过大问题，部分齿位存在磨损变形，已无法满足设备正常传动精度及安全生产要求，继续运行会加剧小齿轮、轴承、传动轴等配套部件损耗，存在设备卡滞、传动失效、停机故障风险，必须整体更换大齿轮。
现场核查设备安装环境发现，该干燥机安装区域空间狭窄，设备两侧及上方预留检修间距不足，常规维修工艺无法直接拆卸大齿轮、无法抽出齿轮组件，不具备原位拆换齿轮的施工条件。经现场技术论证、尺寸复核及施工推演，最终确定唯一可行维修方案：通过千斤顶整体顶移设备，将双锥干燥机主体整体移出原有安装工位，拓展充足检修操作空间后，再开展磨损大齿轮的拆卸、新齿轮安装、调试复位全套维修作业。
详细维修内容:
1.设备附属部件拆卸分离：依次拆卸设备与机架连接的防护外壳、传动护罩、管路连接件、线路固定卡扣、限位固定装置等附属部件。标记各管路、线路、连接件安装位置，分类存放拆卸零部件，做好防护保护，避免磕碰损坏、混装错装。彻底暴露设备传动齿轮组，再次复核齿轮磨损故障情况，确认维修施工范围。
2.设备整体千斤顶顶移作业：根据设备重心分布，在设备机体标准承重点位对称布置多台液压千斤顶，确保顶升点位均匀受力，避免设备倾斜、偏移、变形。千斤顶底部铺垫加厚防滑承重垫板，保证受力稳固。
采用多点同步缓慢顶升方式，全程用水平仪监测设备水平度，微量调整各千斤顶顶升高度，保持设备水平、平稳上升，顶升至合适高度后，垫设安全支撑垫块锁止固定，杜绝千斤顶泄压滑落风险。
设备顶升稳固后，缓慢匀速将干燥机主体整体水平移出原安装工位，移动过程全程监测设备姿态、水平度、稳定性，避免设备晃动、倾斜、部件磕碰，直至设备移动至具备充足检修空间的作业位置，完成设备定位固定。
3.磨损大齿轮拆卸作业：设备定位稳固后，开展大齿轮拆卸施工。首先清理齿轮部位油污、锈蚀及杂物，逐一拆卸齿轮固定螺栓、防松垫片、定位键等紧固件，做好位置标记。采用专用齿轮拉马配合撬具，均匀受力、缓慢施力松动大齿轮，严禁暴力敲击、强行拆卸，防止传动轴、轴座变形损伤。
待齿轮完全松动后，平稳取下磨损大齿轮，拆卸后再次检查传动轴、轴套、轴承配合面状态，排查是否存在磨损、划痕、变形等连带故障，对轴体配合面进行清洁、打磨修复，去除锈蚀及毛刺。
4.新大齿轮安装对位：取出全新原厂大齿轮，核对齿轮型号、参数、尺寸，彻底清洁齿轮内孔、齿面、键槽，在齿轮配合面、传动齿面均匀涂抹专用高温耐磨润滑脂。按照原始安装对位标记，将新齿轮平稳套装至传动轴定位位置，精准校准齿轮水平度、同轴度，保证齿轮与传动轴配合紧密、无偏移、无晃动。
依次安装定位键、防松垫片、固定螺栓，使用扭矩扳手按照设备标准扭矩值均匀锁紧所有紧固件，确保螺栓紧固力矩一致，杜绝松动、偏紧问题，保障齿轮安装精度。安装完成后手动盘动传动系统，检查齿轮转动是否顺畅、无卡滞、无偏磨，初步校验啮合状态。
5.传动系统调试校准：齿轮安装完成后，重点检测齿轮啮合间隙、齿面接触精度、同轴度、运转同心度，调整传动配合间隙，确保大小齿轮啮合均匀、侧隙符合设备技术标准，无局部咬合、干涉问题。
全面清理齿轮箱内部杂物、粉尘，补充足量全新润滑脂，确保齿面完全浸润润滑，杜绝干磨工况。复查所有传动部件安装状态，确认紧固件无松动、部件无错位、防护配件齐全。
6.设备整体复位归位：调试校验合格后，再次利用液压千斤顶同步作业，平稳、缓慢将干燥机主体整体移回原安装工位，全程精准对位设备安装基准位，保证设备安装水平度、垂直度符合出厂标准。设备归位后复测设备水平、支撑受力状态，确保设备放置稳固、无倾斜、无悬空。
	维修完成后，解除安全锁定，接通设备电源，启动设备进行不少于30分钟空载试运行。全程观察设备运转状态，传动系统无异响、无卡顿、无抖动、无异常升温，齿轮回转平稳，转速稳定，无渗漏、无松动现象，手动盘动灵活顺畅。
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