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密炼机转子轴向间隙调整工具

(57)摘要

本实用新型涉及一种密炼机转子轴向间隙

调整工具，属于硫化机械用工具领域。设有机架，

机架为横截面为等边三角形的筒盖式结构，机架

开口端的三个角上分别经耳板螺纹配合安装有

第一机架固定螺栓、第二机架固定螺栓、第三机

架固定螺栓，机架底面第一个角的中心线上由外

向内分别螺纹配合安装有第一转子推力轴承压

环压紧螺栓、第一转子推力轴承轴压紧螺栓、第

一转子调整螺栓、第二转子调整螺栓，机架底面

第二个角的中心线上由外向内分别螺纹配合安

装有第二转子推力轴承压环压紧螺栓、第二转子

推力轴承轴压紧螺栓，机架底面第三个角的中心

线上由外向内分别螺纹配合安装有第三转子推

力轴承压环压紧螺栓、第三转子推力轴承轴压紧

螺栓。
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1.一种密炼机转子轴向间隙调整工具，设有机架，其特征是，机架为横截面为等边三角

形的筒盖式结构，机架开口端的三个角上分别经耳板螺纹配合安装有第一机架固定螺栓、

第二机架固定螺栓、第三机架固定螺栓，机架底面第一个角的中心线上由外向内分别螺纹

配合安装有第一转子推力轴承压环压紧螺栓、第一转子推力轴承轴压紧螺栓、第一转子调

整螺栓、第二转子调整螺栓，机架底面第二个角的中心线上由外向内分别螺纹配合安装有

第二转子推力轴承压环压紧螺栓、第二转子推力轴承轴压紧螺栓，机架底面第三个角的中

心线上由外向内分别螺纹配合安装有第三转子推力轴承压环压紧螺栓、第三转子推力轴承

轴压紧螺栓。
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密炼机转子轴向间隙调整工具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及硫化机械用工具领域，详细地讲是一种密炼机转子轴向间隙调整

工具。

背景技术

[0002] 众所周知，在拆卸密炼机转子检修完毕后安装时，必须对密炼机转子的轴向间隙

进行测量，并调整至合理的间隙范围，以保证密炼机转子在适当区间位置转动运行。

[0003] 目前的密炼机转子轴向间隙的调整方法，首先是测量转子背面间隙，需使用管扳

手将转子轴端的推力轴承大螺母一圈一圈地人为紧固到位后，根据转子拉动前和拉动后测

量的数据计算转子与配套部件之间的间隙，再拆卸推力轴承大螺母，通过在推力轴承的后

部或轴承套轴部加适当的调整垫，再重新将大螺母紧固，将转子拉到位；然后再测量转子正

面间隙，需要用转子推力轴承厚压盖加垫块后用螺栓紧固，测量压盖和推力轴承之间的间

隙，再将厚压盖拆下，加适当的调整垫，再将厚压盖用螺栓压紧，避免转子向外串动。这种方

法需要紧固推力轴承大螺母2次、安装紧固推力轴承厚压盖2次，需3人约4小时完成，不但费

力且效率低。

发明内容

[0004] 为了克服现有技术的不足，本实用新型提供一种密炼机转子轴向间隙调整工具，

一次就可测量计算出转子的背面和正面间隙量。

[0005] 本实用新型解决其技术问题所采用的技术方案是：一种密炼机转子轴向间隙调整

工具，设有机架，其特征是，机架为横截面为等边三角形的筒盖式结构，机架开口端的三个

角上分别经耳板螺纹配合安装有第一机架固定螺栓、第二机架固定螺栓、第三机架固定螺

栓，机架底面第一个角的中心线上由外向内分别螺纹配合安装有第一转子推力轴承压环压

紧螺栓、第一转子推力轴承轴压紧螺栓、第一转子调整螺栓、第二转子调整螺栓，机架底面

第二个角的中心线上由外向内分别螺纹配合安装有第二转子推力轴承压环压紧螺栓、第二

转子推力轴承轴压紧螺栓，机架底面第三个角的中心线上由外向内分别螺纹配合安装有第

三转子推力轴承压环压紧螺栓、第三转子推力轴承轴压紧螺栓。

[0006] 本实用新型的有益效果是，通过螺栓组的调整，一次就可测量计算出转子的背面

和正面间隙量，可减少转子轴向间隙调整测量工作工时，提高了工作的效率，并可降低劳动

强度。

附图说明

[0007] 下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明。

[0008] 图1本实用新型的结构示意图。

[0009] 图2是图1的A‑A剖视图。

[0010] 图3是本实用新型装配示意图。
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[0011] 图中  1 .机架；2.第一转子调整螺栓；3.第一转子推力轴承轴压紧螺栓；4.第一转

子推力轴承压环压紧螺栓；5.第一机架固定螺栓；6.转子；7.转子推力轴承；8.转子推力轴

承基座；9.第二转子推力轴承轴压紧螺栓；10.第二转子推力轴承压环压紧螺栓；11.第二机

架固定螺栓；12.第二转子调整螺栓；13.第三转子推力轴承轴压紧螺栓；14.第三转子推力

轴承压环压紧螺栓；15.第三机架固定螺栓。

具体实施方式

[0012] 在图中，本实用新型设有机架1，机架1为横截面为等边三角形的筒盖式结构，机架

1开口端的三个角上分别经耳板螺纹配合安装有第一机架固定螺栓5、第二机架固定螺栓

11、第三机架固定螺栓15，机架1底面第一个角的中心线上由外向内分别螺纹配合安装有第

一转子推力轴承压环压紧螺栓4、第一转子推力轴承轴压紧螺栓3、第一转子调整螺栓2、第

二转子调整螺栓12，机架1底面第二个角的中心线上由外向内分别螺纹配合安装有第二转

子推力轴承压环压紧螺栓10、第二转子推力轴承轴压紧螺栓9，机架1底面第三个角的中心

线上由外向内分别螺纹配合安装有第三转子推力轴承压环压紧螺栓14、第三转子推力轴承

轴压紧螺栓13。

[0013] 转子6安装调整间隙时，直接通过第一机架固定螺栓5、第二机架固定螺栓11、第三

机架固定螺栓15将机架1固定在转子推力轴承基座8上，用第一转子调整螺栓2、第二转子调

整螺栓12将转子向外拉紧至转子推力轴承基座8上，用第一转子推力轴承轴压紧螺栓3、第

二转子推力轴承轴压紧螺栓9、第三转子推力轴承轴压紧螺栓13将推力轴承轴部压紧，用第

一转子推力轴承压环压紧螺栓4、第二转子推力轴承压环压紧螺栓10、第三转子推力轴承压

环压紧螺栓14将转子推力轴承压环压紧，此时通过机架1的空隙位置，一次就可测量计算出

转子的背面和正面间隙量。
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图1

图2
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图3
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