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密炼机电机固定方式的改进
目前 ,国产密炼机的电机固定方式大都

是以地锚式地脚螺栓固定 ,电机的找平及其

与减速器的对中通过调整楔型垫铁、移动电

机位置来保证。这样的固定方式给更换联轴

器的弹性胶垫、维护保养电机带来不便。为

此 ,我厂在安装 GK270 密炼机过程中对电机

固定方式进行了如下改进。
(1)按照安装要求 ,在电机 4 个地脚螺栓

孔两侧分别预埋一块 120mm ×250mm ×δ

和一块 250mm ×400mm ×δ的钢板。
(2) 由于电机 4 个支座的长宽尺寸为

655mm ×330mm ,且考虑到拆卸时后移距离

需大于 250mm ,因此增加 4 块长宽尺寸为

950mm ×350mm 底部焊有杯形凸缘的板形

单座固定支座。此杯形凸缘的内孔加工有

M86mm ×3 ×100 的螺纹 ,其中配有一个外

螺纹 M86、内螺纹 M36、高 36mm 的螺塞。

杯形凸缘底部中心位置钻有 Φ42mm 的通

孔 ,以穿放固定电机用的 M39 地脚螺栓。

改进后 ,电机的安装固定过程可按以下

方式进行。
(1)在电机的地基位置弹好地脚螺栓孔

的坐标位置线。
(2)给电机杯形支座划线 ,使其螺纹孔在

划好的十字交叉线的交点上。用 M36 螺栓

将其固定在电机底座上 ,并于螺栓与电机底

座间加垫适当数量的薄铁垫片 ,以备今后调

整电机的中心高度。
(3)将带有杯形支座的电机放入地基中 ,

使其划线与地基划线对齐。安放过程中 ,要

在支座下面加垫 6 组垫铁 (在 120mm ×

250mm ×δ平垫板位置加垫 2 组 ,在 250mm

×400mm ×δ平垫板位置加垫 4 组) 。
(4)调整各组垫铁 ,保证电机与减速器的

联轴对中。对垫铁与电机的杯形支座、地基

上的预埋钢板实施点焊 ,使支座位置固定。
(5)拧去 M36 固定螺栓 ,吊走电机 ;拧去

M86 ×36 螺塞 ,将地脚螺栓穿入杯形支座底

部的Φ42mm 通孔并拧紧 ;用水平尺检查 4

个支座间的水平度。
(6)拧止螺塞 ,使其与支座面平整 ,并在

螺纹交界面处栽上 M8 螺丝 ,防止松动。
(7)再次安装电机 ,通过调整电机底座下

的垫片 ,电机与减速器的对中达到规定要求。
(8)加固电机支座。

改进后的电机基础 ,在拆卸电机和更换

联轴器胶垫时 ,可直接拧去 M36 螺栓在底座

上向后移动并通过加减垫片进行对中。我厂

密炼机电机经过改进安装后一年多的使用证

明 ,运转情况良好。
(乌鲁木齐轮胎厂 　谢馨后供稿)
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