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1.  案例1：行星摆线针轮

减速机的快速修复与改造应用

用于喷漆的电动机涂装生

产线是集团公司的重点设备也是

我公司的“独生子”设备，涂装

线出现故障会直接影响到产品涂

装工序的进行，进而影响到公司

的产量并可能造成客户的投诉，

所以涂装线一旦出现故障就应该

尽快维修，以减少设备的停台时

间。如何确保设备在安全的前提

下快速修复出现的故障是以下要

探讨的问题。

涂装线减速机采用行星摆线

快速处理设备故障的探讨与实践
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摘要：本文简要介绍了几例实际生产中设备的常见故障，并针对故障现象提出了快速有效的解决方法。

联轴器→输出轴。安装改造后的

减速机并恢复设备使用，各项要

求均符合。近半年的生产实践证

明该种改造效果良好，为今后的

维修积累了经验。            

 

图1　联接盘

 

图2　联轴器

针轮减速，型号为16P—3，减速

比为1 048。输入端输入轴（即

偏心轴）中部一深沟球轴承在长

时间运行下损坏，导致输入轴一

直摆晃、运行不平稳而且噪声极

大。在拆解过程中由于偏心部分

的圆柱滚子轴承配合过紧无法取

下来，致使用力过度最终导致输

入轴（即偏心轴）变形且上端盖

破损，至此维修工作彻底停止，

无法继续修复。此后联系物资采

购，但厂家反馈没有现货而且采

购周期过长。此时我们希望换一

种工作思路解决问题。

首先看此种减速机整体结

构。该种减速机由输入轴输入动

力，通过圆柱滚子轴承、两层摆

线轮把动力传给固定在输出轴的

圆柱销子上，最后由输出轴输出

动力。经过构思与创新，按以下

内容改造该减速机：由一级立式

减速机替代行星摆线针轮减速

机。摆线轮35个齿确定此一级减

速比为35，寻找市场上常见的且

减速比合适的立式减速机将其代

替，再设计制作一个联接盘（见

图1）和联轴器（见图2），如图

3所示。其动力传输途径为：三相

异步电动机→一级立式减速机→
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图　3

1.三相异步电动机　2.一级立式减速机　
3.联轴器 4.联接盘　5.圆柱销　

6.壳体　7.输出轴

2. 案例2：CV61100卧式车

床主轴刹车泵损坏修复

CV61100卧式车床是由上海

重型机床厂设计生产，采用德国

进口配件，该刹车泵配件在市场

上和生产厂家都很难买到且采购

费用极高。面对主轴刹车失灵故

障，我们通过物资采购部门了解

到大众汽车超人离合器总泵与该

泵结构相似，但是缺少一路出油

接头。

通过技术部门研究，我们增

加扩展接头和铜管接头并使其直

连压力继电器，将另一路联接刹

车活塞缸，最终恢复了该卧车的

刹车功能。经过一年的试验，该

卧车刹车系统良好，改造至今一

直安全运行，为公司节约了大笔

维修成本。

3. 结语

通过以上实例我们发现，在

快速处理设备故障的过程中要充

分利用社会资源，以便快速找到

解决问题的办法。以下几点经验

总结仅供参考：

（1）要熟悉设备功能与结

构。尽量在不改变设备结构基础

上做恢复性维修，如果实在没有

相关配件则可在满足设备使用性

能的基础上加以维修改造，例如

增加出油管道接头、改变设备零

部件结构和增加润滑系统等。此

种改造要以确保设备与人身的安

全为前提，要防范设备的突发事

故，必要时可以进行技术改造论

证并采取防护性措施。

（2）对于难以采购或采购周

期过长的一些零部件，应尽可能

地采取市场上常见的国标件进行

改造维修。改造前要做好充分工

作确保万无一失，当再次出现该

种故障时便能立刻维修，可大量

缩短设备停台时间，确保设备高

效运行。

（3）建立设备健康档案。对

一些设备常见和多发故障要有预

案，在维修过程中对于更换的备

件要有明确记录，对一些改造过

的备件要及时修改档案记录，以

确保下次处理故障的正确性与高

效性。
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继来自全球市场对伊斯卡抗

振降噪立铣刀（CHATTERFREE） 

积极肯定的反馈，伊斯卡进一步

增补了其颇受欢迎的整体硬质合

金立铣刀系列。为高效加工钛合

金而研制，伊斯卡抗振降噪立铣

刀（CHATTERFREE）具有无与

伦比的金属去除率并收获更长的

刀具寿命。

伊 斯 卡 在 现 有 直 径 1 0 ～

20m m的产品基础上，拓展出直

径为4mm、5mm、6mm及8mm的

立铣刀产品。同之前的立铣刀一

伊斯卡让钛合金铣削更高效

样，新增添的立铣刀采用了伊斯卡PVD涂层的IC900合金牌号，在钛合

金的加工中能显著提升

金属去除率并延长刀具

寿命。

新铣刀的特点包括

独特的几何形体，4个

切削刃带不等螺旋角及

不等齿距，提供各种刀

尖圆角半径，在最大切

削深度达 2×D的钛合

金全槽铣中具有抗振效

应，实现高的金属去除

率。


