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前    言 

JS 系列中心传动磨机减速机由减速机、慢速驱动装置、膜片联轴器和稀油润滑装置四大

部分组成。主要用于水泥工业管磨机的中心传动的减速装置，也可用于其它机械作传动装置。 

主减速机及配套设备的现场工作应按本说明书规定和国家建材局颁布的“水泥机械设备

安装工程施工及验收规范”《JCJ/T 3-2017》有关规定进行，还应执行现场指导工程师的意见

和决定。 

减速机机房的建筑标准主要取决于当地情况和气候条件。要考虑出现最低的环境温度和

整个粉磨车间所容许的最大噪音，特别要考虑防止粉尘直接沉积在减速机上，机房应有足够

的检修场地，为的是方便日后的大修工作。 

减速机及其配套部件在收到后应当及早安装，不能立即安装的应存放在防潮的仓库中，

存放一年后应开箱进行防锈保养。开箱时应按装箱清单或零件目录、图纸仔细查对零部件数

量和完好状况。同时贮备必要的材料和工具以备安装需要（见附图表 1）。 

为了使安装工作顺利进行，必须准备好所需要的各种工具和仪器，要有合适有运输和吊

装设备，最好用移动式起重机完成。 

安装前必须仔细阅读本说明书，看懂安装基础图、装配图及外形图，熟悉安装程序，仔

细查看减速机各部件和其它配套件的形状尺寸、重量以及数量。检查吊车的吊装能力是否符

合安装工程的需要。清除灰尘、杂物，保证安装工程周围环境的整洁。 

 

重庆齿轮箱有限责任公司  CHONGQING GEARBOX CO.,TD 

TEL：86-4008-871-468 http://www.chongchi.com 2025 
Version：
002 FAX：86-23-47211230  E-mail:cgclcc@chongchi.com 

 

 



JS 系列减速机安装使用维护说明书                                        第 4 页  共 33 页 

第一部分：主减速机 

1. 概述 
    JS 系列减速机采用中心传动，功率双分流，扭力轴均载，两级减速对称布置的结构形式（图 1-1）。 
主减速机全部齿轮齿面均经渗碳、淬硬后磨齿，齿形及齿向修整。齿轮精度达 GB10095 之 6 级以上。大型

焊接结构刚性箱体，采用多自由度的薄壁滑动轴承，圆盘性推力轴承，采用 PT100 端面铂热电阻通过多路

温度巡检仪对所有轴承温度进行显示监控。 

 

图 1-1 减速机结构图 

2. 主减速机的技术参数 
    传递功率：见合同或技术协议 
    输入转速：见合同或技术协议 

输出转速：见合同或技术协议                   
传 动 比：见合同或技术协议 
齿轮精度：6 级或 6 级以上（GB10095） 
齿面硬度：HRC60±2 
齿面接触斑点：额定载荷时，长度和高度不少于 85% 
噪    音：空载时小于或等于 90db（A） 
润滑油牌号：推荐采用重负荷工业齿轮 L-CKD320 或 220 

3.主减速机的安装程序 
   大型减速机安装，因其结构形式不同而安装内容和方法存在大差别。由于运输条件限制，JS 系列

减速机被分为箱体、输出轴组件、第一级大齿轮组件、扭力轴组件、传动轴、膜片联轴器等进行包装，

运到现场后进行组装。由于受到整个车间的安装计划和厂房条件的影响，实际安装程序并不总是一成

不变的。从技术上看，可以采用不同的分步安装程序，然而作为减速机制造公司推荐的安装程序简述

如下：  
3.1 设备基础的验收 
3.1.1 按《JCJ/T 3-2017》标准中第 1.3.1 条有关规定验收基础。 
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3.1.2 在减速机安装基础的表面，在指定的位置上应标有减速机轴心的基准点。磨机接管法兰端面与减速机

输出级传动齿轮中心线的距离是否符合设计要求（见图 1-2）。图中“A”的设计尺寸，在减速机安装示意

图中给定。 

 
图 1-2 设备基础检查示意 

3.1.3 地脚螺栓孔的位置和深度以及基础上的地沟是否满足基础安装图的要求。 
3.1.4 减速机安装基础标高是否符合设计要求。 
 
3.2 下箱体的安装 

下箱体安装前, 应完成磨机安装,为了保证整个工程的安装质量,应检查磨机水平和接管法兰安装情况。

磨体两端支撑轴颈应在同一个水平面上，其相对标高偏差不应超过 1mm。磨体符合水平要求后，检查传动

接管的安装是否符合要求，旋转磨体测量传动接管法兰径向跳动和端面跳动，并做好记录。上述检查工作

很有必要，否则将影响减速机的水平找正，甚至影响整个工程的安装质量。 
3.2.1 所有安放可调垫铁处的基础表面必须凿毛，彻底清除设备安装场地及地脚孔内碎屑，杂物及积水。基

础周围必须填平，夯实。 
3.2.2 安放地脚螺栓。在每根螺栓头部系一铁丝，以便能将螺栓穿过箱体相应的孔。安放前清除螺杆上的锈

垢，油污。螺纹部涂脂防锈。 
3.2.3 将可调垫铁油封清除干净，螺纹部涂脂防锈。按图 1-3 安放四块临时调整垫铁，其标高差不大于 0.2mm。

垫铁上表面标高 H 按下式确定（见图 1-4 ）. 
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  图 1-3 垫铁安装示意 

 
 
 

 
图 1-4 标高位置 
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图 1-5 安装位置示意 

3.2.4 将下箱体和油底壳的接合面洗净吹干。将第一级的两个油底壳安装在下箱体上（注意：之间放好耐油

无石棉垫片）。将其无石棉垫片收拾好，以防破损。 
3.2.5 将下箱体水平吊放到临时垫铁上，使其中心线对准基础面上已画好的两个基准点。同时使第二级中分

线与磨机传动接管端面的距离（图 1-5 中 A）等于基础安总的说来示意图中规定的“A”值。 
3.2.6 下箱体就位后，调整基上表面水平。通过调整四个临时垫铁，利用水平垫块，平尺和水准仪进行初找

正，使其与出厂“下箱体上平面测量记录”数据误差范围在±0.1mm。（见附图表 3）。 
3.2.7 初找磨机与减速整机中心线的同轴度。装上输出轴后的轴承盖。按图 1-6 做一简易找正支架将其安装

在磨机传动接管法兰上，在支架端装上百分表。盘动磨机慢速转动（转向和工作转向一致）进行初步找正。

其误差范围按表 1-1 确定。用表打箱体输出轴的轴承座孔和推力盘的箱体端面。（可同时装两块百分表找正）

在找正调整过程中有时效变形现象，因此不要急于求成。时间可长些。 

 
图 1-6 初步安装找正 
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图 1-7 安装找正示意 

精找正磨机与减速机中心线的同轴度，也可采用下过方法。将膜片联轴器的法兰装在输出轴组件上。

并将其按要求安装在磨机传动接管法兰上（如图 1-7），在支架上装上百分表，盘动磨机慢速转动，测量法

半的外径和端面跳动，做好记录。一般记录上下左右四点。径向和端面的跳动值不大于 1mm。 
表 1-1 

 同轴度度误差 端面误差 
初找正 Ａ＝Φ0.5mm B= 1mm 
精找正 Ａ＝Φ0.3mm B=0.7mm 

 
3.2.8 地脚螺栓浇灌应符合《JCJ/T 3-2017》标准中第 1.4.4 条规定。 
3.2.8.1 按图 1-8 要求将地脚螺栓垂直固定在箱体地脚螺栓孔的中心位置。为防止偏离，可用δ=2mm 的铁

皮做一定位圈，其内孔套在螺栓上，外圈放在箱体孔中，浇注后将其取出。 
3.2.8.2 砂浆质量比由土建工程师确定。水泥标号 525，拌匀后 30 分钟内浇入孔内，充分使浆捣固密实，混

凝土强度等级 C30，其标高应略低于基础表面。 
 3.2.9 按图 1-3 所示位置安装 10 块标准可调垫铁。安放时注意将螺栓头部放在便于旋动处。可调垫铁安放

前，按《JCJ/T 3-2017》标准中附录二的要求敷设水泥砂墩，其标高应比基础工业表面低。可调垫铁置于砂

墩上后，仔细调整其高度，使其上下表面分别与下箱体和基础表面紧密贴合，但不得使箱体抬高。标准垫

铁安装好后，拆除临时调整垫铁。 
3.2.10 拧紧地脚螺栓。在混凝土达到设计强度 80%以上后，才允许拧紧地脚螺栓。拧紧次序一般从中间向

两侧交错对角进行，施力应均匀。按图 1-8 用双螺母锁紧。螺母与垫圈，垫圈与箱体均应保持面接触。 

 
图 1-8 地脚螺栓 
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3.2.11 按 3.2.9 方法安装其余可调垫铁，使其与箱体底面和砂墩紧密贴合，均匀地拧紧其余地脚螺栓。 
紧定时用表监视并仔细调整垫铁高度，保证箱体上平面水平不变。 
3.2.12 所有地脚螺栓拧紧后复查箱体上平面水平，使其与附图表 3 的水平测量记录数据误差在±0.04mm/m。

复查箱体中心线位置，使之符合表 1-1 中的误差要求，否则重新对箱体进行找正。注意在调整过程中的时

效变形现象，不要急于求成，测量时间可间隔长些。 
3.2.13 二次灌浆。灌浆前应按图 1-5 安好模块，清理干净表面杂物、油污，混凝土强度等级 C25 及以上。

砂浆质量由土建工程师确定，其标高应符合图 1-8 要求，确保调整垫铁固定牢靠。二次灌浆先进行两地沟

之间的两个地脚螺栓，其余待减速机负荷试验后进行。 
3.2.14 清洗干净仰放在地沟的第二级油底壳表面，放好密封垫，并将其紧固在箱体上。 
3.3 减速机传动零部件安装 
  传动零部件在安装前，必须用锉刀和砂纸将所有锐边毛刺去除。特别是轴颈、滑动轴承、推力轴承、轴

承盖、箱体轴承座孔等处。 
  安装前，将下箱体及所有零部件彻底清洗干净，用压缩空气吹干表面后涂稀润滑油防锈。 
必须确保安装的清洁度，特别是轴与轴承之间绝对不允许掉入铁屑，灰砂及其它异物。 
  应仔细查对轴承和齿轮组件端面的同组标记和方位标志，确认正确无误后方可安装，以免造成返工甚至

损坏零件。 
3.3.1 输出组件 
3.3.1.1 安装下轴瓦。按标记将 M03B 和 M04B 轴瓦安放在相应的轴承座孔内，检查瓦背与座孔面的贴合情

况。保证紧密贴合，在瓦面抹一薄层干净的润滑油后，用干净布将其掩盖，直至输出轴颈将要装上时取出，

以防脏物掉入。 
3.3.1.2 按图 1-9 将输出轴组件水平吊起（可用水平仪确认水平），缓慢地将轴放到轴瓦上。注意使输出大齿

轮端面上有标记“TOP”或用红漆画的“↑” 处于上方。 
 

 
图 1-9 输出组件吊装 

3.3.1.3 安装两端推力轴承。按标记先将下半块（MT03B 和 MT04B）扣在轴上，使轴承合金面朝输出轴推

力面，然后使其慢慢滑到下部。（注意在轴承合金面上抹上一层干净润滑油）。 
3.1.1.4 按次序装好止动销，上半块推力轴承，上轴瓦（注意在合金面上抹一薄层润滑油），轴承盖。打好定

位销，拧紧轴承盖锁定螺栓。 
3.3. 2 输入轴组件 
3.3.2.1 先将半联轴器装在输入轴上。注意安装前应将 O 形橡胶密封圈和轴承挡圈套在输入轴上（见图 1-10）。
将已清洗净的输入轴组件水平吊起，缓慢地将两端轴承放在轴承座孔内（滚动轴承内注入少量润滑脂），将

齿轮端面打印的字符 L 朝左，R 朝右（向电机方向看），并处于水平位置。 
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图 1-10  输入轴组件吊装 

 

图 1-11 一级大齿轮组件吊装 
3.3.2.2 按成组印记，将轴承盖扣在对应的轴承上，打好定位销，拧紧螺栓。 
3.3.2.3 将箱体上露出的两个地脚螺栓用钟形罩盖上（注意：下部放耐油无石棉垫片），拧紧锁定螺栓。 
3.3.3 输入级大齿轮组件 
  输入级大齿轮组件分左侧和右侧各一件。 安装的先后次序视现场情况确定。 
3.3.3.1 清除所有轴瓦，轴承盖及轴承座孔上可能有的毛刺和碰痕，按方位和成组印记（见附图表 4）将左

右两侧各 4 组轴瓦放在各个对应的下箱体轴承孔座内，扣上瓦盖，检查每组瓦盖与座孔的贴合情况，确定

贴合紧密后，拆下瓦盖和上瓦。在所有下轴瓦面抹层薄的干净润滑油，并用干净布将其掩盖，直到各轴颈

即将装上时取出，以防止脏物掉入轴和轴瓦之间。 
3.3.3.2 仔细检查输入级大齿轮组件各轴颈和齿轮表面，清理意外发生的碰痕。按图 1-11 所示将输入级大齿

轮组件水平吊起。注意起吊时将端面上的“TOP”或红“↑”印记转到正上方（见附图表 5）。在缓慢下放

过程中，让输入级齿轮副刻“R”或“L”标记的一轮进入另一轮刻有两个“R”或“L”标记的齿槽。直至

组件轴颈轻轻放到相应的下轴瓦上。 
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3.3.3.3 按印记安装大齿轮两端的推力轴承下半块。 将下半块扣在轴上，使轴承合金面朝齿轮推力面，然后

使其慢慢滑到下部。（注意在轴承合金面上抹一薄层干净润滑油）。 
3.3.3.4 在每个大齿轮的相隔 120°的方位，在连续三个工作齿面上均匀地涂一层薄层红丹油，同时在相邻

的三个工作齿面上涂着色剂。按磨机工作转向转动输入小齿轮，使涂丹油齿面接触两三次，然后检查接触

斑点，使之符合出厂时的检验记录。接触斑点偏离小齿轮功率输入端为佳。 
3.3.4 扭力轴组件 

拆开包装箱，清洗箱内两组扭力轴组件。仔细检查各轴颈和齿轮表面，清理意外发生的碰痕，安装的先后

次序视现场情况而定。 

3.3.4.1 拆除扭力轴从轴组件上联接螺栓和圆柱销，将两根扭力轴从组件中抽出。查各零件印记，如没印记

应及时补上，以免互相装错。 

3.3.4.2 将组件中的输出级小齿轮轴水平吊起，缓慢下放，让输出级齿轮副刻有“R”或“L”标记的一轮的

齿进入另一轮刻有两个“R”或“L”标记齿槽，直到齿轮轴轴颈轻轻放到相应的下轴瓦上。 

3.3.4.3 按 3.3.3.4 款所述方法，在输出级两侧小齿轮上涂红丹油、着色剂。,转动两侧小齿轮，转向应使输

邮大齿轮与磨机转向一致。然后检查接触斑点，使之符合出厂时的检验记录。接触斑点偏离小齿轮功率输

入端为佳。 

3.3.4.4 检查各滑动轴承瓦口处的间隙和推力轴承的轴向间隙，使之符合出厂检验记录，如相差较大，应查

明原因。 

3.3.4.5 按次序和成组印记装好左右两侧所有滑动轴承、推力轴承、轴承盖。打好轴承盖定位销，拧紧螺栓。

注意在轴瓦面抹一薄层润滑油。 

3.3.4.6 按印记安装左右两的扭力轴、锥套等。注意分别在两端对好对位记后，按配结记号装好圆柱销，并

拧紧所有联接螺栓。 

3.3.4.7 检查同步。按磨机工作转向转动输入小齿轮 1-2 圈后，用塞尺检查六个啮合副的啮合处，0.1mm 塞

尺不能通过时，视为合格。 

3.3.5 安装内部润滑油管路。 

安装所有油管应清洗干净，用压缩空气吹干，在进油管口法兰处安放 100 目铜滤网（防止串油时，异

物进入轴承。串油完毕拆除）并衬以耐油无石棉垫片，螺栓上防松胶并拧紧。 

3.3.6 安装温度传感器 

安装前应先检查 Pt100铂热电阻是否完好（将水银温度计和 Pt100 同时放入 70-80℃的热水中，Pt100

示值与温度计示值相同为完好。按导线的长短（见标记）和图纸规定，一端与轴承盖上的 M12×1.5 的螺孔

相连，另一端与下箱体上接线盒中的接线端子相接，确保轴承编号和接线端序号一致。 

安装时应严防碰撞和冲击铂热电阻，其导线沿润滑管路布置，并用细铁丝将其固定在管子上，以防被

齿轮挂住，导线不得折叠，以免传感器失效，影响减速机工作。 
3.4 上箱体的安装 
3.4.1 仔细检查并清除下箱体上平面的锈斑和碰痕，清洗干净后按图 1-12 水平吊起，轻轻安放到下箱体上。

打安定位销，拧紧靠近座孔处螺栓。待串油清洗完毕，拆除知轴承进口处滤网并空负荷试车后按图 1-13 涂

上密封胶，盖好上箱体并拧紧所有螺栓。 
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图 1-12 上箱体                  图 1-13 结合面涂胶       

3.4.2安装输入轴密封端盖和输出轴密封端盖及扭力轴两端端盖。安装时衬以耐油无石棉垫片成或涂密封胶。 

4 安装施工中的注意程序 
4.1 减速机应存放在干燥、防晒、防潮的库房内。设备在油封有效期内不要将防锈的包装拆除，特别是齿轮、 
轴、轴承等重要零部件，以防锈蚀。 
4.2 照工艺设备图、土建图，以磨体中心线为基础，检查所有基础标高及地脚螺栓孔尺寸，位置是否相符，

发现不符及修正。 
4.3 由于减速机是精密设备，为了保证安装质量，清洁防尘是重要环节，应特别加以重视。 
4.4 减速机的上箱体吊开后，到减速机上去找正测量的人员应戴干净的衣鞋，以避免脏物掉入减速机内，随

身携带的工具应用绳套在手上，以防掉入机内。 
4.5 减速机在找正测量时，应注意避免损坏减速机内零件，特别是润滑管系和测温用的 PT100 铂热电阻。非

找正测量期间应将上箱体盖上。 
4.6 减速机重要零部件的清洗，应使用煤油或汽油。清洗时禁用棉纱擦抹，以防粘附在轴、齿轮、轴瓦上影

响安装质量。应采用绸、棉毛衫等为好。 

5 试运转、使用及维护 
减速机必须在主电机、慢速驱动装置、稀油润滑装置等按规定安装完毕，各种电器控制，互锁系统准

确无误的情况下才能进行试运转。 
5.1 串油清洗 

减速机润滑系统的清洁度是十分重要的，运转前必须进行串油清洗。接好油站与减速机、慢速驱动装

置之间的进油管和回油管，向油箱内注入其容积约 60%的 N320 或 14 号柴油机油，在减速机进油口处放置

铜滤网。 
清洗前，将清洗油加的热到 50℃（开通旁路阀并关闭出油口阀门，使油在油箱内自循环，以防加热时

结碳），然后打开出油阀，关闭旁路阀，启动油站串油。 
清洗过程式中，开始每小时检查并清洗一次磁过滤器和双联过滤器滤网。4 小时后每隔两小时检查一

次，串油 12 小时并确认没有杂物后，停止冲洗。拆下减速机进油口处安放的铜滤网并清洗干净后放回原处。

拧紧螺栓，继续进行串油清洗，直到安放的铜滤网确认无杂物后，此项工作才可结束。 
串油清洗结束后，取出减速机进油法兰处安放的铜滤网，排干油箱内清洗用油，彻底清除油箱内油泥

杂物，必要时用灰面团将箱内砂粒粘贴干净后灌入规定的润滑油。 
整个串油过程中仔细检查管路有无渗漏，特别是各法兰联接处，同时通过上箱体观察孔，察看各润

 

重庆齿轮箱有限责任公司  CHONGQING GEARBOX CO.,TD 

TEL：86-4008-871-468 http://www.chongchi.com 2025 
Version：
002 FAX：86-23-47211230  E-mail:cgclcc@chongchi.com 

 

 



JS 系列减速机安装使用维护说明书                                        第 13 页  共 33 页 

滑点是不有油润滑。 
5.2 减速机试运转 
5.2.1 试运转前的准备和检查项目 

检查整个系统地脚螺栓和所有联接螺栓是否紧固，检查整个控制系统是否完备和准备可靠。特别是慢

速驱动电机和主电机，油站的油泵电机和主电机互锁，以及基础安装图上要求的其它联锁。 
运转前使油站加热器工作，将润滑油加热到 38℃（注意加热时使油站自循环），才可向减速机供油。

供油 30min 后，检查确认管系各联接法兰，油站油压、油温及各系统工作正常后，才能启动主电机使减速

机运转。 
检查慢速驱动装置各联接处确认可靠后，通过操纵手柄使其与减速机相连，用手盘动慢速驱动装置，

确认运转灵活，无卡滞或撞击发生后，方可启动慢速驱动电机进行运转。运行 20min 后如无异常，可停止

其运转，通过操纵手柄使其与主减速机处于脱离状态，并用锁紧螺栓 将操纵手柄锁定。 
5.2.2 减速机空负荷（磨机未装钢球）运转时间为 360min，运行中每 30min 检查记录内容如下： 
                 环境温度（℃）                    主电机转速（r/min） 
                 润滑油出口温度（℃）              主电机电压（V） 
                 润滑油出口压力（Mpa）            主电机电流（A） 
                 各轴承处温度（℃）                过滤器滤网清洁度 
5.2.3 负荷试运转 
     减速机负荷试运转按表 1-2 进行。 

表 1-2 负荷试运转各工况及运行时间 
序号 电机转速 

（r/min） 
电机功率 
（kW） 

研磨体装入量

（%） 
运行时间 
（H） 

备注 

1 额定转速 1/3P 33 16 P：电机额定功率 
 
各工况运行时间

可根据磨机试运

行规定进行。 

2 额定转速 1/2P 50 16 
3 额定转速 3/4P 75 16 
4 额定转速 9/10P 90 16 
5 额定转速 P 100 20 
各工况运行时，每隔 60min 除按 5.2.2 记录内容记录外，补充记录如下内容： 
冷却水流量（m3/h）                   冷却水出口温度（℃） 
冷却水进口温度（℃）                 减速机噪音及振动 

5.2.4 试运转期间操作人员应加强巡回检查，作好运行记录，发现异常声响或其它问题应立即停机检查。 
每隔 4 小时检查一次过滤器滤网，如发现有金属碎屑或其它杂质，应停机查明原因并确认，故障安全

排除后，方可继续运转。 
各轴承温度，滑油压力或其它系统超过额定整定值时，报警系统报警后应立即停机并检查明原因予以

排除，不允许原因未查明或故障未排除前强行启动或拆除保险装置。 
径向滑动轴承出现温度高报警时，允许通过现场研刮上瓦等措施，以达到消除高温报警的目的。 

5.2.5 检查和验收 
试运转结束后，进行详细检查，其内容如下； 
检查并整理试运转的各项记录；检查各控制系统的准确可靠性；检查滑油过滤器并清洗干净；检查整

个运转系统各联接处是否松动。用水平仪测量下箱体底板上 4 处平面情况（反映今后地基是否下沉）。 
上述检查内容应作全面文字记录和图片记载，并作为验收的依据。 

5.3 使用维护 
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JS 系列减速机是精密、重要的设备，必须加强管理和维护，操作人员全面了解掌握各项设备使用说明

书的要求，并切实遵照执行。设备管理人员应每天根据运行记录分析减速机的运行情况，必要时停机检查

及时排除故障，以防酿成严重后果。 
5.3.1 启动前的准备和操作程序 

每次启动主电机前，必须检查慢速驱动装置离合器并使其与主减速机脱离，必须按油站使用说明书规

定进行检查维护后向主减速机和慢驱减速机供油，确认供油压力达到规定值（0.15-0.3Mpa）后，才能启动

电机进行工作。 
5.3.2 停机操作程序 

因各种原因需停机或主减速机或慢速驱动装置工作时，应先停主电机或慢速驱动电机工作。由于惯性

原故，减速机还会摆动，必须待减速机完全停止运转后，才能关闭油站停止供油，否则会烧损轴瓦甚至损

坏减速机。 
5.3.3 运行中的检查 
5.3.3.1 每日检查内容 

按 5.2.2 款检查记录内容每隔 60min 检查记录一次；检查各联接部位是否漏油；检查紧固螺栓有否松动；

检查各运动副处有否异常响声或振动。按油站规定进行维护保养。 
5.3.3.2 每月检查内容 

检查并清洗油站磁性过滤器和双联过滤器，如发现有铁屑和巴氏合金的碎屑，应立即停机查明原因并

加以排除；检查各联轴器及其它联接部位的情况，发现问题及时排除。按油站规定进行每月的维护保养。 
5.3.3.3 每半年检查内容 

检查润滑油的质量，发现变质，及时更换。检查控制系统的准确可靠性。 
5.3.3.4 定期检查及维护（详见表 1-3） 

表 1-3 定期检查及维护 

检查部位 检查项目及内容 备注 
基础 基础沉降，磨机与减速机中心线对中 每年检查一次 

减速机 
内部 

齿轮表面损伤及接触印痕  
内部各零件联接螺栓 是否松动 
有无其它异常现象  

减速机 
外部 

各联轴器同轴度误差及轴向间隙  
地脚螺栓有否松动  
各密封面、管路 是否漏油、漏水 
多路温度巡检仪 按说明书要求校验 

慢速驱动装置 手动操纵机构、三角皮带 灵活性及松紧度调整 
膜片联轴器 有无异常响声及螺栓松动 

按说明书 
要求校验 

稀油润滑 
装置 

更换油时清洗油箱 
油泵、油冷却器、电加热器 

磁过滤器、双联过滤器、阀门 
控制柜、仪表盘上仪表及电器元件 

 
5.3.3.5 特别注意事项及建议 

（1）减速机运行 1 年后，应重新对磨机与减速机中心线的同轴度进行复查，如有超差，应查明原因（如
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基础下沉），并按 3.2 的规定重新调整。 
（2）减速机首次使用的润滑油应半年进行更换，以后换油期为 15000h。 
（3）减速机如长期停止运行（15 天以上），每周需启动油泵向其供油，同时启动慢速驱动装置使其运

行 10min。 
（4）当主电机由于紧急跳闸而停车时，跳闸原因没有查清和完全排除以前，不得重新启动主电机。 
（5）润滑油质量是减速机安全运行的重要保证条件之一，我们推荐选用重负荷工业齿轮油 L-CKD320

或 220。 
（6）正确选用润滑油添加剂，可改善减速机的润滑条件和效果，延长齿轮和轴承的使用寿命。 

5.4 故障的分析及排除 
    减速机发生故障的原因往往比较复杂，需要作多方面的调查了解分析研究。这里讲述的是一般的现象

与初步原因的分析。（详见表 1-4）。 
表 1-4  故障原因及排除措施 

现       象 故 障 原 因 采取措施 

减速机 
轴承温 
度升高 

1.轴承损伤 检查滤网有否合金碎屑，检查轴承合金瓦面 
2.润滑油质量发生变化 观察和化验润滑油质 
3.过载荷 检查电动机电流、电压（输出功率） 
4.温度传感器失真 校验或更换 
5.供油量不足 检查供油压力和润滑管路畅通情况 
6.供油温度过高 检查冷却器供水情况和水温 

减速机异常 
噪音或振动 

1.齿轮或轴承损伤 开盖检查 
2.过载荷或冲击载荷 检查磨机或电动机是否有故障 
3.轴承松动 检查并紧固轴承盖的锁定螺栓 
4.磨机端或电动机中心线偏移 教正中心线并检查偏移原因 

减速机 
漏  油 

1.油封和垫片损坏或安装不当 检查或更换油封、垫片 
2.连接螺栓松动 拧紧螺栓 
3.通气帽堵塞 检查并排除堵塞物 

减速机供油

压力跌落 

1.油泵或油泵电机损坏 检查、修理或更换 
2.油站旁通阀未关严 检查并调整旁通阀 
3.管路或冷却器漏油 检查并排除 
4.油泵吸油管吸入空气 检查油站的油位  
5.压力表失灵 检查校验压力表 

减速机供 
油压力陡升 

1.油管或轴承进油口堵塞 检查并排除 
2.油的粘度过高 检查供油牌号和供油温度 
3 压力表失灵 检查校验压力表 

膜片联轴器

摇晃和噪声 

1.磨机传动接管松动 检查并排除 
2.基础下沉引起对中偏差 采取措施校正中心线 
3.膜片损坏 更换膜片 

油泵异常噪

音或振动 

1.油泵过载,油的粘度过高 油泵齿轮被杂质咬住 
2.油泵轴和电机轴不同心 校验同轴度 
3.联轴器损坏 检查并更换橡胶圈 
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4.油泵轴承、齿轮和泵体损坏 检查、修理或更换 
油泵漏油或

端盖发热 
1.油泵轴和电机轴不同心 校验同轴度 
2.端盖内的油封损坏 检查并更换填料 

油箱的油位

增高或降低 
1.冷却器损坏或漏水 对冷却器泵压试验,检查油中水份 
2.管路漏油 检查进回油管 

油站供油温

度过高 

1.冷却水温度过高 采取措施降低水温 
2.冷却水水量不够 加大供水量  
3.冷却器管路积垢 去积垢 
4.管路内留有空气 开启放气塞 

油站磁过滤

器发现金属

碎屑 

1.串油清洗不彻底  

2.齿轮或轴承损伤 检查、修理或更换 

警告:如在磁过滤器上发现金属碎屑,可根据下表判断金属性质及可能发生故障部位 
金属种类 判别方法 检查部位 

钢 粘附在磁铁上 检查齿轮 
白合金 不粘附在磁铁上 检查轴承 

油漆涂料 不粘附在磁铁上,用手易捻碎 检查箱体内部油漆 
 
5.5 其它说明 

为防止减速机箱体在运输过程中出现较大的变形和用户在使用过程中发生某些故障需要更换齿轮，这

时要获得理想的齿轮啮合是比较困难的。为此我们设计了偏心滑动轴承承，以用于齿轮啮合斑点的调整。 
5.5.1 要据实际接触斑点，估算出需要调整的偏心量和方向。接触斑点部位和旋转方向间的关系见图 1-14。 
5.5.2 拆除偏心轴承定位销，取下轴承盖和上轴瓦，将需调整的齿轮稍微向上抬起，拿铜棒轻轻敲击下轴瓦

的侧边，使偏心轴承转过估算的角度（见图 1-14）后放下齿轮，装好上轴瓦轴承盖，重新着色检查，直至

符合要求。 
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图 1-14 着色部位和调整方向示意 

 
5.5.3 重新在轴承盖另一边和上轴瓦同钻定位孔后打上定位销，注意钻孔时应防止铁屑散落到箱体内。 

 

 

 

重庆齿轮箱有限责任公司  CHONGQING GEARBOX CO.,TD 

TEL：86-4008-871-468 http://www.chongchi.com 2025 
Version：
002 FAX：86-23-47211230  E-mail:cgclcc@chongchi.com 

 

 



JS 系列减速机安装使用维护说明书                                        第 18 页  共 33 页 

第二部分  慢速驱动装置 

1 概述 

JMS660 和 HMS660 慢速驱动装置是为 JS 系列中心传动磨机减速机设计配套的辅助传动装置。该装置

是为主减速机的安装、调试、检修；为水泥生产线的磨机检修、更换衬板，装进和补充研磨体等需要盘车

时使用。 
慢速驱动装置是为短时间低速转动磨机而设计，不允许长时间全负荷连续运行，每次运行时间不得超

过 0.5 小时。 
JMS660 型慢速驱动装置安装在主减速机和主电动机之间见图 2-1。（主电动机为单轴伸）该装置由慢

速驱动减速器、电动机、制动器以及手动离合机构等组成。 

 

 
图 2-1 前置式慢驱 
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图 2-2 后置式慢驱 

2 慢速驱动装置的安装 

慢速驱动装置的安装应在主减速机和主电动机安装已基本完成之后，使用 JMS660 型慢驱装置时，主

电动机（单轴伸）的就位，应按基础安装示意图保证主减速机和主电动机两联轴器法兰之间的设计尺寸（图

2-1 中的 L）。同时找正主减速机和主电动机的同轴度不得大于Φ0.1mm，端面跳动误差不得大于 0.1mm。 

2.1 安装前的检查项目 
2.1.1 慢速驱动装置的基础标高，地脚螺栓孔的位置，深度和尺寸并确保符合图纸的要求。 
2.1.2 按图在基础表面画出慢速驱动装置中各中心线。 

2.2 将所有的安放斜垫铁或可调垫基础表面凿毛，彻底清除基础表面及孔沟槽内的尘渣油污。 

2.3 安放地脚螺栓，在每根地脚螺栓头部系一铁丝，以便能将螺栓穿过箱体相应的孔。 
敷设前清除螺杆上的锈垢，螺纹部位涂脂防锈。 

2.4 按图纸要求，将所有斜垫铁或可调垫铁放在指定的位置上，其标高误差不大于 0.2mm。垫铁上表面标高

=主减速机主电动机中心线-慢驱装置中心高。 

2.5 慢驱装置起吊，就位，找正。 
2.5.1 JMS660 型慢驱装置吊装前先将高速膜片联轴器的一端法兰和慢驱减速器的离合环用两个 M20×60 螺

栓通过Φ650 圆上的螺孔紧固，使高速膜片联轴器处于水平，然后水平将其吊放在主减速机和主电动机之

间已安放好的斜垫铁上，通过调整斜垫铁的高度和移动减速机，使其输出轴心线与主减速机及主电动机轴

线同轴度不大于Φ0.1mm。紧固联轴器两端的定位销和联接螺栓（联接的同时将临时螺栓拆除），安装慢速

电动机底座并通过下面斜垫铁将其找正,同时调整好皮带轮的距离。 
2.5.2 HMS660 型慢驱装置安装，将其整体吊运在调整垫铁上，通过调整其高度和移动底板，使其输出轴中

心线与主电机中心线同轴度不大于Φ0.1mm，锁紧联轴器。 

2.6 浇灌地脚螺栓，混凝土强度 C20，砂浆质量比由土建工程师确定。 

2.7 待砂浆凝固，混凝土强度达到设计值 80%以上后，允许拧紧地脚螺栓。拧紧过程中注意调整斜铁和调整

垫铁，使同轴度保持不变，并保证各联轴器能自由灵活地离合。确认安装合格后，立即进行二次浇灌。 
2.8 按照基础安装示意图中对慢速驱动装置的电控要求，安装好控制盒，转换开关等电气设备。控制盒有两
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个位置：即慢速电机切断，主电机正常运行（位置 1）和主电机切断，慢驱电机可以运行（位置 2）。 

2.9 为了方便盘车操作人员直接观察，开关盒应放在磨机附近或认为方便的地方。 

2.10 配制润滑管系（若慢驱齿轮箱留有进出油接口）。配制供油管，在供油管上接一润滑支管（Φ35×2.5）
到慢驱装置；配制回油管，配制慢驱装置回油管（Φ76×3）与总回油管相通。 

2.11 用户可在慢驱供油管上安装截止阀，当慢驱工作时，开启阀门向慢驱供油，不工作时可关闭阀门。注

意慢驱工作时，千万不要忘了开启阀门，以免损坏慢驱装置。 

3 慢速驱动装置的运行 

3.1 运行前的准备 
运行前通过慢驱装置的全部油嘴，向输出轴承及其它部位加注 ZG-4 钙钠基润滑脂（GB491-1987）并

开启供油站向主减速机和慢驱减速器供油。 
按常规检查三角皮带（JMS660）的松紧程度，并作适当调整。其方法是先松开电机底座上的 4 个螺栓，

利用两个调整螺栓，移动电机以达到合适的张紧程度，调整完后注意装好皮带罩。 

3.2 空车运转 
空车运转是柱销式离合器（JMS660）或爪形离合器（HMS660、HMS400D）脱开的状况（即慢驱装置

不带主减速机和磨机）下运转，运行时间为 1 小时。注意其转向是否和磨机方向一致，否则应调整慢驱电

机接线，注意各轴承部位温度变化；是否有异常响。 

3.3 空负荷运转（磨机内不装物料） 
松开变换手柄下的紧固螺栓，操纵手柄，使套筒圆周上的柱销，滑入到离合器环的销孔中（JMS660）

或使爪形离合器（HMS6600、HMS400D）啮合。拧紧螺栓，将手柄位置固定，以防松脱（注意应使滑块与

套凹槽的两边有一定间隙，以防不必要的磨损）。 
如果在啮合过程中因柱销与孔或两爪不相吻合，此时可利用开关盒的三个按钮（正、反、停）点动慢

速电机使离合器相互啮合，也可拆下装在慢驱电机上的皮带轮轴上两个丝堵（JMS660）或电机端半联轴器

上两个丝堵（HMS660），装上手柄，用手盘动电机，使之啮合，完后拆下手柄，复装两丝堵。 
离合器啮合好后，拧紧手柄固定螺栓。确认所有运转部位不会发生危险后，方可启动慢驱电机带动主

减速机和磨机运转，运行 0.5 小时或磨机转动 3-4 圈。 

3.4 负荷运转（磨机内装有物料） 
负荷运行时间每次连续运转不得超过 0.5 小时，运行中注意观察慢驱装置的振动、噪音、发热情况，

发现异常，立即停机检查。 

3.5 慢驱装置的停机 
慢驱装置带动磨转到需要的位置时，即可按（停止按钮），此时经转换开关，制动器同时抱闸，使磨机

停止在所需的位置。 
当磨机要由主电动机带动磨机进行正常运行前，应使慢驱装置离合器脱开，先松开操纵手柄的紧固螺

栓，以反方向推动手柄，使柱销与离合环的孔（JMS660）或爪形离合器（HMS6600、HMS400D）脱开，

并推到极限位置后，拧紧手柄上的紧固螺栓。 
如果操纵手柄扳动困难，这就意味着磨机内钢球和物料重心偏离垂线（见图 2-3）。由于偏载力矩的作

用，离合器难以脱开，此时应经转换开关使制动闸，磨机因偏载力矩作用一致，如果相反，须立即使制动

器抱闸，然后启动慢驱电机工作（此时经转换开关，慢驱电机启动的同时制动器松闸），使磨机转动到一定

 

重庆齿轮箱有限责任公司  CHONGQING GEARBOX CO.,TD 

TEL：86-4008-871-468 http://www.chongchi.com 2025 
Version：
002 FAX：86-23-47211230  E-mail:cgclcc@chongchi.com 

 

 



JS 系列减速机安装使用维护说明书                                        第 21 页  共 33 页 

角度再停车松闸，这样重复试几次，直到偏载力矩消除，磨机停止转动，离合器可较轻松脱离。 
必须指出的是，磨机由于偏心载荷的作用，一般会来回摆动数次。操作者应通过制动器尽量制止来回

摆动。因磨机与工作转向作相反转动时，慢驱装置成为增速装置。由于传动比非常大，慢驱减速器及电机

将飞快运转，这样会缩短使用寿命甚至可能会损坏整个慢驱装置。 

 

图 2-3 磨机载荷示意 
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第三部分  膜片联轴器 

1 概述  

JL 系列膜片联轴器由膜片组、传动轴、联轴器法兰、间隙调整片和紧固件组成。膜片一组与主减速机

输出轴法兰相联，另一组与磨机端的传动接管相联。膜片组由联接环、膜片、压圈通过螺栓联接而成。膜

片联轴器除了传递扭矩外，同时具有补偿磨机变形造成的系统轴线变化和减震功能，起保护减速机的作用。 

2 安装程序 

膜片联轴器在主减速机安装完成后并经空载试验后才能进行。安装前应清除膜片组、传动轴、联轴器

和螺栓等零部件的锐边毛刺并清洗干净后，按下列程序进行安装。 

2.1 根据工厂的装配印记，将联轴器装到减速机输出轴的法兰上，在方头铰制孔用螺栓的圆柱面上涂以二硫

钼润滑剂后，按配对号装入铰制孔中，拧紧联接螺栓，装前在螺纹处涂上粘结剂，以防松脱。 

2.2 将传动轴水平地放在支架上，对准同位印记，分别装好两端膜片组和压板（见图 3-1），拧紧铰制螺栓，

拧紧前在螺纹处涂粘结剂防松。（此工序可在主减速机下箱体就位后进行。将其装好后按图 3-1 放在减速机

与磨机基础之间的地面）。 

 
图 3-1 水平放置 

2.3 拆除联接膜片的八个螺栓（两端共 16 个）。 

2.4 按图 3-2 水平吊起已安装好的传动轴和膜片组件；按图 3-3 方法找正传动接管法兰；按规定的力矩拧紧

所有联接螺栓，并在两法兰外圆做上配对记号，以方便今后的拆装。 

2.5 同样按图 3-3 方法找正，装于主减速机输出轴上的法兰与联轴器同心，测量两法兰之间的距离，根据测

量值选配适当的间隙调整片（根据磨机长径比留 1-3mm 间隙）放入两法兰之间，按规定的力矩拧紧所有连

接螺栓。 
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图 3-2 吊装示意 
 

 
图 3-3 找正示意 

3 安装注意事项 

3.1 膜片组件在出厂时，已找正同心度，并用四个铰制孔用螺栓将联接环、膜片和压圈组装在一起，不允许

拆卸这四个螺栓，以防零件松落，而引起同心度的变化（见图 3-4）. 
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图 3-4 螺栓安装示意 

3.2 吊装传动轴和膜片组件时，应按图 3-2 所示起吊，并注意在钢丝绳与轴之间垫上软物，以防钢丝绳将轴

拉伤，不得挂吊膜片处，以防膜片变形。 

3.3 膜片组件分别与磨机传动接管法兰和联轴器法兰联接时，由于孔的数量多和分度误差，孔与孔不容易对

准，需分别盘动磨机和减速机，找到最佳位置后，将螺栓穿入并拧紧；少数螺栓穿不进孔时，用相应直径

的铰刀铰削后再将螺栓穿入拧紧。 

3.4 膜片联轴器安装时，装螺母前，每个螺栓螺纹处均应涂粘结剂，以防运转时松脱。 

连接螺栓拧紧力矩表 

力学 

性能 

等级 

螺纹规格 d(mm) 

M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42 M48 M56 M64 

拧紧力矩 TA(N·m) 

5.6 3.3 8.5 16.5 28.7 70 136.3 235 472 822 1319 1991 3192 4769 

8.8 7 18 35 61 149 290 500 1004 1749 2806 4236 6791 10147 

10.9 9.9 25.4 49.4 86 210 409 705 1416 2466 3957 5973 9575 14307 

12.9 11.8 30.4 59.2 103 252 490 845 1697 2956 4742 7159 11477 17148 

A2-70 5 12.8 24.9 43.3 105.8 205.9 355 713 1242 1992 3008 4822 7204 

力学 

性能 

等级 

螺纹规格 d(mm) 

M72×6 M80×6 M90×6 M100×6 M110×6 M125×6 M140×6 M160×6 

拧紧力矩 TA(N·m) 

5.6 6904 9573 13861 19327 25756 37733 53263 80383 

8.8 14689 20368 29492 41122 54799 80284 113326 171027 

10.9 20712 40494 41584 57982 77267 113200 159790 241148 
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12.9 24824 34422 49841 69496 92610 135680 191521 289036 

A2-70 10429 14461 20939 29197 38907 57002 80461 121429 

注 1：适用于粗牙螺栓、螺钉。 

注 2：拧紧力矩允许偏差为±5%。 

注 3：摩擦系数为μ=0.125。 

注 4：所给数值为使用润滑剂的螺栓，对于无润滑剂的螺栓的拧紧力矩应为表中值的 133%。 
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第四部分  油站及控制系统 
1 概述 

XRZ 和 KYZ 系列油站是润滑设备厂要根据 JS 系列减速机润滑及控制要求专门设计配套的稀油润滑装

置，主要由油站、仪表盘、电控柜和多路温度巡检仪四部分组成。 
稀油润滑装置由工作油泵将润滑油从油箱内吸入送入双筒网式过滤器，经过滤后送到热交换器。经过

滤和冷却的油液按润滑要求送到主减速机和慢速驱动装置的各个润滑点，然后通过回油管流回油箱，再由

油泵抽出不间断地工作从而形成稀油循环润滑系统。 
主减速机全部轴承测温点设置的 PT100 铂热电阻与多路温度巡检仪相连。除在巡检仪上屏幕显示各点

温度外，该巡检仪还输出与油站相连的报警触点信号和计算机相连的 4-20mA 标准电信号或脉冲信号。 

2 安装程序 

油站的安装调试按使用说明书进行，现将主要程序说明如下： 

2.1 按基础安装示意图将清洗干净的油站、仪表盘和控制柜安放在指定位置，基础要牢固可靠，安放应平

稳，四周要考虑有足够的用于维护、保养和检修的空间。 

2.2 安装油站与仪表盘连接的Φ10×1紫铜管、油站、仪表盘与电控柜连接的线路；按电控原理图安装电气

元件。 

2.3 安装油站与主减速机、慢速驱动装置的进油管和回油管。回油管的、斜度应保证油回流通畅；配制好

的管路应进行酸洗彻底清除氧化皮，砂尘和焊渣。清洗并吹干后，内壁涂润滑油，外表面涂防锈漆，管与

管的法兰联接处用耐油橡胶垫防漏。 

2.4 将多路温度巡检仪按要求安装在油站仪表柜上，并按规定连接与主减速机各轴承传感器 PT100 接线盒

中对应端子的电线，布线要整洁美观，并加装护套。 

2.5 按多路温度巡检仪使用说明书要求，连接与油站仪表盘和电控柜的输出报警触点信号，用户需用计算

机控制的，可通过该巡检仪中 4-20mA 电信号或脉冲信号输出与计算机相连。注意所有连接序号要一一对

应。切勿接错，布线要整洁美观，并用塑料管或其它材料对线路加以保护。 

2.6 按图纸规定安装主减速机，慢速驱动装置和主电动机等电器设备的线路以及它们相互之间互锁控制线

路。 

3.注意事项及维护保养 

油站操作和维护保养应分别按油站使用说明书和多路温度巡检仪使用说明书的要求和规定严格进行。 
特别注意的是报警系统如发生故障，应查明原因并加以解决，切勿取消报警和互锁装置，以免危及减速机

的安全运转。 
所有电气仪表自出厂之日起，应每年检定一次。 
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第五部分  各种附图表 
 

附图表１：减速机安装调试运转用户需要准备的物品 

序号 名     称 单位 数量 用途 
１ 无缝钢管φ114×4.5 

  (用于 JS90-JS140) 
mm 6000 主减速机回油管（准备同规格 90 度弯头 6—

10 个） 
２ 无缝钢管φ76×3 

(用于 JS90-JS140) 
mm 3000 主减速机进油管（准备同规格 90 度弯头 4

—8 个） 
３ 无缝钢管φ159×6 

(用于 JS150-JS160) 
mm 6000 主减速机回油管（准备同规格 90 度弯头 6

—10 个） 
４ 无缝钢管φ89×4 

(用于 JS150-JS160) 
mm 3000 主减速机进油管（准备同规格 90 度弯头 4

—8 个） 
５ 无缝钢管φ76×3 mm 5000 慢驱装置回油管（准备同规格 90 度弯头 2

—3 个） 
６ 无缝钢管φ35×2.5 mm 5000 慢驱装置进油管 
７ 紫铜管φ10×1 mm 3000 供油站用 
８ N320 工业闭式齿轮油 kg 6000 减速机润滑油（根据地区情况也可以用

N220 或 N460） 
９ 14 号柴油机油 Kg 3000 减速机窜油清洗用（可用 N320 正式用油清

洗） 
１０ 煤油 kg 10 清洗齿轮、轴、轴承等零部件用 
１１ 二硫化钼润滑剂   kg 1 安装各种定位销用 
１２ 丙酮 kg 2 清洗上下箱体结合面、各处端盖结合面 
１３ 密封胶、厌氧胶 支 各 5 上下箱体、端盖、联结螺栓等用 
１４ CT-2 跑合显示剂 瓶 1 检查齿轮跑合后实际接触印痕 
１５ 100 目铜滤网  M2 0.5 串油清洗用 
１６ 耐油无石棉垫片 张 4 各密封处用 
１７ 力矩扳手 把 1 拧紧螺栓用 
１８ 铜锤（紫铜） 把 2 工具 
１９ 重型套筒扳手 合 1 轴承座螺栓及传动轴联结螺栓装配用 
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附图表 4: 轴承、轴承盖装配记号图表 
 名称 

 
位置 

滑动轴承装配记号 轴承盖装配记号 推力轴承装配记号 

L01 
L01T: 左侧 01 处上轴瓦 

L01: 左侧 01 处轴承盖 
LT01T:左侧 01 处上推力轴承 

L01B:左侧 01 处下轴瓦 LT01B:左侧 01 处下推力轴承 

L02 
L02T: 左侧 02 处上轴瓦 

L02:左侧 02 处轴承盖 
LT02T:左侧 02 处上推力轴承 

L02B: 左侧 02 处下轴瓦 LT02B:左侧 02 处下推力轴承 

L03 
L03T: 左侧 03 处上轴瓦 

L03: 左侧 03 处轴承盖  
L03B: 左侧 03 处下轴瓦 

L04 
L04T: 左侧 04 处上轴瓦 

L04: 左侧 04 处轴承盖  
L04B: 左侧 04 处下轴瓦 

R01 
R01T: 左侧 01 处上轴瓦 

R01: 左侧 01 处轴承盖 
RT01T:右侧 01 处上推力轴承 

R02B: 右侧 01 处下轴瓦 RT01B:右侧 01 处下推力轴承 

R02 
R02T: 右侧 02 处上轴瓦 

R02: 右侧 02 处轴承盖 
RT02T:右侧 02 处上推力轴承 

R02B: 右侧 02 处下轴瓦 RT02B:右侧 02 处下推力轴承 

R03 
R03T: 右侧 03 处上轴瓦 

R03: 右侧 01 处轴承盖  
R03B: 右侧 03 处下轴瓦 

R04 
R04T: 右侧 04 处上轴瓦 

R04: 右侧 04 处轴承盖  
R04B: 右侧 04 处下轴瓦 

M01 双列向心球面滚子轴承 M01:中间 01 处轴承盖 
 

M02 双列向心球面滚子轴承 M02:中间 02 处轴承盖 

M03 
M03T: 中间 03 处上轴瓦 

M03:中间 03 处轴承盖 
MT03T:中间 03 处上推力轴承 

M03B:中间 03 处下轴瓦 MT03B:中间 03 处下推力轴承 

M04 
M04T:中间 04 处上轴瓦 

M04: 中间 04 处轴承盖 
MT04T:中间 04 处上推力轴承 

M04B:中间 04 处下轴瓦 MT04B:中间 04 处下推力轴承 
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