5.3.6. Kiểm tra
Bảng các hạng mục kiểm tra chính

	STT
	Công việc phải thực hiện
	Chu kỳ
	Ghi chú

	1
	Kiểm tra chế tạo chung bằng mắt thường đối với chỗ vỡ, nứt và hư hỏng
	Hàng tháng
	

	2
	Đai bánh răng và bộ bánh răng. Kiểm tra chế tạo bằng mắt thường điều kiện của cạnh răng và mẫu răng 
	Hàng tháng
	

	3
	Kiểm tra các điều kiện của bề mặt guốc trượt
	Hàng tuần
	Chỉ khi máy nghiền dừng

	4
	Kiểm tra độ bẩn của bộ lọc dầu 
	Hàng tuần
	Nhìn trực tiếp

	5
	Kiểm tra cục bộ các thiết bị đo lường (Như nhiệt độ, áp lực dầu)
	Hàng tuần
	

	6
	Kiểm tra độ làm kín chữ Y của vỏ guốc trượt 
	Hàng tuần
	

	7
	Kiểm tra cạn dầu của guốc trượt
	Hàng tuần
	

	8
	Kiểm tra các đường ống dầu đối với những chỗ nứt
	Hàng tuần
	

	9
	Kiểm tra mức dầu trong bồn chứa
	Hàng tuần
	

	10
	Kiểm tra hệ thống làm mát
	Thường xuyên
	

	11
	Kiểm tra hệ thống cấp dầu
	
	Theo hướng dẫn của nhà sản xuất

	12
	Kiểm tra bộ dẫn động chính đối với. 

+ Độ ồn không bình thường

+ Nhiệt độ không cho phép

+ Độ nguy hiểm có thể xảy ra
	Hàng tháng
	Theo hướng dẫn của nhà sản xuất

	13
	Kiểm tra khớp nối

Kiểm tra chế tạo bằng mắt thường và kiểm tra độ mòn
	Hàng năm
	Theo hướng dẫn của nhà sản xuất

	14
	Kiểm tra chức năng của cơ cấu dẫn động phụ
	Thường xuyên
	

	15
	Kiểm tra tang phanh

Kiểm tra độ mài mòn đối với lớp lót
	Thường xuyên
	

	16
	Kiểm tra các bulông phía ngoài của máy nghiền và độ chặt của chúng
	Hàng ngày
	

	17
	Kiểm tra các bulông phía trong của máy nghiền và độ chặt của chúng
	Hàng tháng
	

	18
	Kiểm tra phớt làm kín
	Hàng tuần
	Chỉ khi máy nghiền dừng

	19
	Kiểm tra các tín hiệu
	Hàng ngày
	

	20
	Kiểm tra những chi tiết chính của máy nghiền

+ Chấn động

+ Độ ồn không bình thường
	Hàng tháng
	

	21
	Kiểm tra các tấm phía bên trong 
	3 tháng / lần
	Chỉ khi máy nghiền dừng

	22
	Kiểm tra tấm bảo vệ phía trong của máy nghiền
	3 tháng / lần
	


9. 3 Bảo dưỡng. 

Bảng Các hạng mục bảo dưỡng chính

	STT
	Công việc phải thực hiện
	Chu kỳ
	Ghi chú

	1
	Làm sạch bộ lọc dầu và bộ đỡ
	Như yêu cầu
	

	2
	Lấy mẫu dầu từ hệ thống cấp dầu và kiểm tra tính bôi trơn
	………...tuần
	Nếu độ nhờn của dầu không tốt phải thay dầu

	3
	Căn chỉnh hoặc thay thế vành làm kín chữ Y của vỏ bọc
	Như yêu cầu
	

	4
	Bảo dưỡng hệ thống cung cấp dầu
	
	Theo hướng dẫn của nhà sản xuất

	5
	Các khớp nối

Kiểm tra các bộ khớp nối

Nếu bị xoắndo dài quá thì thay bằng các bộ khớp nối. 
	………...tuần
	Theo hướng dẫn của nhà sản xuất

	6
	Bảo dưỡng khớp nối
	Hàng năm
	Theo hướng dẫn của nhà sản xuất

	7
	Bộ dẫn động

Kiểm tra định vị các bulông

Kiểm tra sự liên kết
	Hàng năm
	

	8
	Kiểm tra tổng thể cho động cơ chính
	Hàng năm
	Theo hướng dẫn của nhà sản xuất

	9
	Kiểm tra các tấm xả liệu của bộ cấp liệu
	Như yêu cầu
	

	10
	Xiết chặt lại các bulông bị lỏng
	Như yêu cầu
	

	11
	Làm sạch các tấm ghi
	Như yêu cầu
	

	12
	Thay thế các tấm lót
	Như yêu cầu
	

	13
	Thay phớt làm kín
	Như yêu cầu
	


5.3.7Khắc phục sự cố. 

Chức năng quan trọng nhất là các hệ thống cung cấp dầu, lắp ráp guốc trượt ổ đỡ và bộ dẫn động, bộ kiểm tra trong khi vận hành thiết bị. 

Bất cứ sự cố chức năng nào kéo dài cũng phải hành động nhanh như báo động/ hoặc dừng máy nghiền. 

Bảng Các chi tiết chính cần khắc phục

	                Sự cố
	Nguyên nhân
	Khắc phục

	Hệ thống cấp dầu không khởi động được. 

Dấu hiệu. 

Báo mức sai. 
	Dầu không đủ để cấp
	Tiếp thêm dầu

	Động cơ chính không thể chạy được bởi một công tắc. 

Dấu hiệu. 

Giám sát lưu lượng và báo mức của áp suất. 
	Dò rỉ trong hệ thống ống


	Sửa chữa chỗ bị dò rỉ. 

Nếu cần thiết bỏ đi thay mới. 

	
	Lỗi của bơm
	Thay bơm

	Đệm làm kín bị rách. 
	Đệm làm kín bị mòn, cũ. 
	Kiểm tra ở vị trí hình chữ Y, điều chỉnh, nếu cần thiết thì thay. 

	Thường xuyên làm bẩn lọc dầu. 

Dấu hiệu. 

Báo mức áp suất chênh lệch sai. 
	Độ nhớt của dầu không đảm bảo. 
	Thay dầu. 

	Động cơ chính bị lỗi trong khi vận hành. 

Dấu hiệu. 

Giám sát lưu lượng. 
	Dò rỉ trong hệ thống ống


	Sửa chữa chỗ bị dò rỉ. 

Nếu cần thiết bỏ đi thay mới. 

	
	Lỗi của bơm
	Thay bơm

	Dấu hiệu. 

Giám sát nhiệt độ gối đỡ. 
	Nhiệt độ gối đỡ quá cao. 


	Kiểm tra xem dầu đã đến vị trí bôi trơn chưa. 

Kiểm tra trong quá trình chạy. 

Kiểm tra nguồn nước làm mát. 

	
	Không đủ dầu trong thùng chứa. 
	Tiếp thêm dầu và kiểm tra lại hệ thống đường ống có bị dò rỉ không

	Dấu hiệu. 

Báo mức sai. 
	Không đủ dầu trong thùng chứa. 
	Tiếp thêm dầu và kiểm tra lại hệ thống đường ống có bị dò rỉ không. 

	Nhiệt độ dầu quá cao. 
	Không đủ nước làm mát. 
	Kiểm tra nguồn nước làm mát và điều chỉnh ổn định. 

	Tiếng kêu không bình thường từ hệ thống truyền động. 
	Hỏng hóc từ ổ chống ma sát của khối bánh răng chính. 
	Đo độ rung của khối truyền động, thay vòng bi. 

 

	
	Hỏng hóc từ các bước răng. nguyên nhân do tác động bên ngoài hoặc bảo dưỡng không tốt. 
	Yêu cầu CHMC xem xét. 

	Tiếng kêu từ máy nghiền không bình thường. 
	Độ ẩm của liệu quá cao. 
	

	Hiệu suất đạt ở mức thấp (Đầu ra giảm dần). 
	Thiếu bi nghiền. 
	Thêm bi nghiền. 

	
	Khe của những miếng nẹp bị kẹt. 
	Làm sạch khe hở. 

	
	Hệ thống phân ly làm việc không bình thường. 
	Điều chỉnh. 

	
	Đường khí đưa vào kém. 
	 Điều chỉnh. 




Nếu xảy ra các lỗi nặng mà không nêu ở trên, những thông tin liên quan về nguyên nhân và cách khắc phục của lỗi sẽ được bổ xung thêm tài liệu từ nhà cung cấp. 

5.3.8. Sửa chữa

Trước khi thực hiện một số công việc sửa chữa phải ngắt tất cả các thiết bị điện. 

Đảm bảo vệ sinh trong thời gian sửa chữa với mục đích giữ sạch cho bệ đỡ, hệ thống truyền động, hệ thống bôi trơn hoặc các phần nhạy cảm khác của máy phải giữ cho sạch tránh để bụi bẩn bám vào. 

Không nên di chuyển hoặc mở những cánh hoặc thiết bị bảo vệ trước khi máy hoạt động hoặc chuẩn bị dừng. 

Khi di chuyển bộ phận của hệ thống cấp dầu, thường không đảm bảo và là nguyên nhân gây tổn hao dầu. Để tránh việc tổn hao dầu, phải chú ý khoá các van trước và sau khi sửa chữa xong mới mở ra. 

Trước khi kiểm tra hệ thống đường ống do sự giảm áp suất không khí và cách chế tạo không đảm bảo của hệ thống cấp dầu thì các khoá van phải đóng và chắc chắn không có sự mở van trở lại tại thời điểm đó. 

Cảnh báo. 

Nếu thấy cần thiết thì phải che chắn cho máy móc từ đó làm giảm tiếng ồn vượt quá mức cho phép 90 dB(a). 

Khoang máy nghiền nóng, đây là nơi nguy hiểm đối với người. Khi tới gần khoang máy nghiền cần phải đợi đến khi máy nghiền đã được làm mát xong. 

Các cánh cửa có thể mở một cách bất ngờ, chúng có thể gây va đập. Phải đảm bảo cửa đã mở không tự nhiên đóng mạnh trở lại. 

- Các công việc cần sửa chữa. 

+ Khối truyền động chính. 

+ Hệ thống cấp dầu. 

+ Các khớp nối. 

+ Khối truyền động phụ. 

+ Guốc hãm. 

- Thường xuyên tìm hiểu hướng dẫn vận hành của nhà sản xuất. 

5.3.9. Đổ dầu. 

Đối với việc bôi trơn các ổ đỡ guốc trượt mà sử dụng dầu bôi trơn có độ nhớt vượt quá 45 cst, tại nhiệt độ của dầu đo trên vành trượt với việc máy nghiền hoạt động liên tục. 

Các loại dầu có thể sử dụng trong các giới hạn nhiệt độ khác nhau được chỉ ra trong Bảng 4. 

Bảng lựa chọn loại dầu. 

	Nhiệt độ làm việc của dầu (0C)
	Chất lượng dầu
	Nhiệt độ cảnh báo (0C)
	Nhiệt độ tắt động cơ chính (0C)

	40 ~ 65
	ISOVG320
	65
	70

	65 ~ 85
	ISOVG460
	85
	90

	85 ~ 95
	ISOVG680
	95
	100


Nhiệt độ làm việc của dầu phải được đo ở trên vành trượt. Các bộ cảm biến nhiệt giám sát nhiệt độ dầu và phải phát ra một tín hiệu báo động và dừng máy nghiền nếu nhiệt độ làm việc của dầu vượt quá các nhiệt độ max ở trên 5 0C. 

Đối với việc lựa chọn loại dầu, ước tính nhiệt độ làm việc của dầu phụ thuộc vào nhiệt độ xung quanh, dòng và nhiệt độ của nước làm mát và nhiệt độ của nguyên liệu. 

Thông thường chất bôi trơn ISOVG460 là thích hợp. Nếu nhiệt độ vận hành vượt quá mức mong muốn, có nghĩa là nhiệt độ làm việc không nằm trong giới hạn 65 ~ 85 0C, thì phải tìm ra nguyên do gây ra hiện tượng này. 

Kiểm tra xem lượng và nhiệt độ của nước làm mát đạt yêu cầu hoặc có sai lệch hay không. Trong trường hợp có sai lệch, các thông số  làm việc có thể được khắc phục nhằm mục đích  làm giảm nhiệt độ làm việc  tới mức cho phép. 

Kiểm tra sự tiếp xúc bên trong các ổ đỡ có đạt yêu cầu, đồng thời kiểm tra xem bất kỳ các tình trạng cơ khí khác có là nguyên nhân gây ra nhiệt độ dầu cao hay không. 

Nếu các điều kiện hoạt động không thể cải thiện và các chức năng cơ khí vẫn hoạt động tốt, thì nên thay loại dầu bôi trơn khác như ở bảng trên. 

Trước khi đổ dầu, công việc kiểm tra là cần thiết để đảm bảo rằng phần đế của ổ đỡ, mâm dầu và các phần còn lại là sạch tuyệt đối. 

Khởi động bơm hồi lưu dầu và kiểm tra xem các mâm dầu đã được đổ đầy để bôi trơn cho vành trượt chưa. 

5.3.10.Nạp bi nghiền. 

Bảng 5. Thành phần và khối lượng của bi nghiền

	Đường kính bi (mm)
	Khoang (I) (kg)
	Khoang (II) (kg)
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30
	
	33200

	Tổng 
	94200
	85800

	Tổng (1)+(2)
	180000 (kg)


Thành phần các loại bi nghiền trong khoang nghiền ở trên đây là hướng dẫn duy nhất. Việc điều chỉnh các thành phần và khối lượng ở đây đã được xác định trong khoảng thời gian chạy thử và sau khi kết thúc quá trình chạy thử của máy nghiền tổng hợp lại biết được thành phần và khối lượng nạp vào máy nghiền. 

Chú ý: Với mục đích tránh hỏng hóc của các tấm lót và bi nghiền, cần thiết phải theo dõi, quan sát trong quá trình hoạt động. 

Ban đầu khi khởi động máy nghiền, bi nghiền đã được nạp vào trong khoang và đảm bảo thành phần vật liệu trong khoang theo yêu cầu. Thành phần của vật liệu có khối lượng khoảng 1/4 của bi nghiền. 

- Tái nạp lượng bi đạn. 

Lượng bi cần thiết phải bù vào thì sản lượng tiêu thụ của máy nghiền được tính toán trong khoảng thời gian 4 giờ trên cơ sở của việc đếm các chỉ số và sản lương tiêu thụ thời gian đầu được xác định. 

Từ sự khác biệt giữa khối lượng bi nạp ban đầu và lượng bi hiện tại đưa ra kết quả của lượng bi cần  thiết phải bù vào. 

Trên tấm kim loại đặc biệt, hệ thống thiết bị và phần lớn của trọng lượng thân máy nghiền được tóm tắt sơ lược. nếu chỉ có bi lớn được thêm vào thì mức độ chỉ đưa đến quá trình nghiền thô. Biện pháp thường sử dụng là theo lượng bi nạp lần ban đầu, bi nghiền thêm vào có cả kích thước vừa và lớn. 

Bảng  Hệ thống và phần lớn trọng lượng của bi đạn trong máy nghiền.

	Đường kính bi

(mm)
	Khối lượng gần đúng(kg)
	Trọng lượng gần đúng (t/m3)

	100
	4. 110
	4. 200

	90
	3. 000
	4. 300

	80
	2. 100
	4. 400

	70
	1. 410
	4. 490

	60
	0. 888
	4. 560

	50
	0. 514
	4. 600

	40
	0. 263
	4. 740

	30
	0. 111
	4. 900

	25
	0. 0642
	4. 950

	22
	0. 0438
	5. 000

	20
	0. 0328
	5. 05

	17
	0. 0202
	5. 15


-  Nạp bi nghiền. 

	Đường kính bi

(mm)
	Khoang 1

(tấn)
	Khoang 2

(tấn)
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	70
	110

	Tổng
	180

	6. HỒ SƠ. 


	TT
	Tên hồ sơ
	BM
	Nơi lưu trữ
	Thời gian lưu
	Phương pháp lưu

	1

2

3
	Lý lịch máy

Biên bản kiểm tra- máy thiết bị

Sổ giao ca vận hành 
	PXLN – BM- 01

PXLN – BM- 02

PXLN –BM - 03
	PXLN PXLN

PXLN
	Theo máy 

3 năm

3 năm
	Ngăn hồ sơ

Ngăn hồ sơ

Ngăn hồ sơ


7. PHỤ LỤC . 

7.1. Lý lịch máy .                                            PXLN -  BM - 01.

7.2. Biên bản kiểm tra- máy thiết bị             PXLN -  BM - 02.

7.3. Sổ giao ca vận hành .                            PXLN -  BM - 03.

Tất cả các loại sổ trên được quản lý và lưu giữ tại văn phòng quản lý PXLN.

MẪU BẢNG THEO DÕI SỬA ĐỔI

	STT
	Ngày sửa
	Lần sửa
	Trang sửa
	Nội dung sửa đổi
	ký duyệt
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