水泥磨辅传减速机维修

技术方案、安全及环保施工方案

一、典型检修施工任务：

减速机解体、更换轴承、清洗、组装、调整、传动环板加工，油封组件更换；

二、检修施工过程

1、前期准备：HMS660    减速机由重齿公司生产
2、设备解体

（1）设备拆解前，清理减速机外部油污及泥土。注意观察各接口处是否有渗油现象，在拆解时着重注意检查。

（2）减速机解休过程中，零部件的拆卸与擦洗同时进行:仔细检查每一一个零部件:如各处螺栓是否存在松动，各齿轮、轴承进行初步查看和转动检查;发现存在的任何问题及时向施工负责人报告，由施工负责人及时向技术人员报告，便于对存在问题的原始状态进行拍照存档:查找主要零部件的编号进行汇总记录。

（3）拆解过程中，按照安装过程小的测量方法，复测传动环板部分的轴向间隙情况。将拆卸"下来的螺栓及小零件清理后进行统一存放入箱子内， 大零部件清洗完毕后放在橡胶皮带上，盖塑料布防尘。

（4）拆解过程中，首先考虑采用保护措施拆除各个零件，保护拆除不可行时，向技术人员反映情况，在征得业主同意后方可进行破坏性拆除。

（5）拆卸减速机附件拆掉减速机上的附件，用包皮布将各接口封堵，各附件清洗干净后妥善保存。将各壳体连接部分使用鲜艳的颜色进行位置对应标记。拆掉减速机上的油管、传感器、通气器等附件，用包皮布将各接口封堵，各附件清洗干净后妥善保存。

      3、组装

新的及修理的零部件到场后进行测量检查，核对尺寸参数，记录零件编号、轴承型号及游隙;组装过程中涉及到齿轮及轴承加热的，加热温度不超过110度,所有 螺栓按力矩耍求拧紧。各结合面的密封条要仔细安装，结合面涂抹厌氧密封胶，各润滑点要通畅无阻。

三、检修过程中质量控制

      1、施工过程的质量保证

（1）对施工检修过程的质量控制，将首先确定-般、关键和特殊工序，并分别进行控制。在重要步骤要协同甲方相关负责人共同检测。

（2）--般工序的控制将执行相应的验收规范和评定标准。

（3）关键工序的控制以编制的施工方案进行专向控制，其质量标准确保达到企业内控制标准。

（4）特殊工序的控制，除按编制的施工方案进行控制外，还应对工序控制点进行控制，并进行参数的检控，作好记录。

2、施工工序的检验

施工工序的检验实行“三检制度”以操作者、班组口检、互检为主，专业负责人、专职质量检验员负责专检。

3、检验、测量设备的保证

公司用于工程检验、测量的设备及器具，在使用前将全部送专业检测机构鉴定，确认合格后方可使用，以确保检测结果的准确性。

4、工程资料的保证

除满足合同规定的要求外，我方对检修施工检验和实验记录，工程质量评定，工程质量验收及工程竣工验收记录等将按照我公司规定的要求整理、编目。

5、无负荷试车的质量保证

设备试运转是对设备检修质量全面的检验和考核。为使该项工作顺利进行并得到可靠的质量保证，我方将根据图纸、说明书及有关规范的要求，从组织机构、试运转程序、安全措施、资料.整理规范全过程的操作，确保一次试车成功。

四、现场安全施工方案.

1、设置安全督察员负责现场安全工作;

2、在检修过程中，每天出工前必须召开班前安全会。要有针对性地对当天工作内容进行细致分析，将不安全因素消灭于萌芽状态，避免走形式主义。

3、提前落实设备断电情况，处理现场各种安全隐患;

4、提前清理好施工现场，需要设防的地方提前进行防护;

5、施工过程中各工种必须严格遵守安全操作规程，各工种严禁无证作业;

6、在大型部件(主减及电机等)吊装时，提前检查起重设备的安全性能，吊点选择耍进行受力分析，并要有专人指挥，非木部施工人员要远离施工现场，吊装部件下严禁站人;

7、各工种作业前严格检查工器具的安全可靠性;

8、叉车在倒运设备时，要注意前后左右行人必要时要有专人看护进行并进行周围施工现场的圈围隔离;

9、安装临时用电配电盘，杜绝用电安全隐患;

10、检修过程中严禁饮酒，佩带好劳动保护用品。

五、现场环保施工方案

1、清理现场时，避免扬尘;

2、施工过程中，检查维修设备用过的废弃物，如:破布、油棉丝、废机油、废洗油、废润滑脂、废铁屑、焊条头等分类回收做妥善处理;

3.旧件回收倒运至甲方指定地点。

