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某厂磨煤用φ3.6m×5.8m球

磨机使用将近20年，慢速传动装

置由电动机、联轴器、制动器、

行星减速器和爪形离合器组成。

该装置联接到小齿轮上，带动球

磨机筒体以0.2r/m i n速度转动，

用于球磨机检修及更换衬板。此

外，球磨机长时间停机后，起动

主电动机前用慢速传动装置盘

车，可以消除钢球偏载，并把松

动钢球与物料的固结，保证安全

起动，起到保护作用。

在一次使用过程中，行星减速

机输出轴与爪形离合器相联部位齐

根断裂。由于年代久远，无法找到

原减速机厂家进行备件更换，急需

加工1件零件替代，以免影响球磨

球磨机慢驱行星减速机输出轴修复
■■ 四川鸿舰重型机械制造有限责任公司 （攀枝花 617063） 周 翔

摘要：分析了减速机输出轴修复工艺，确定圆柱销键联接的实施方案，并对强度进行校核，满足现场装配工艺要求。

机正常使用。根据实物测绘尺寸，

绘制出零件图（见图1）。

1. 方案设计

（1）方案一。根据测绘的

图样原样制作，但存在两个问

题：①现有设备条件，锻造出

φ690mm外圆再加工，料损大，

经济性差。②不考虑经济性，即

使制作出来，再加工与行星轮架

相联的9个φ40H7时仍存在加工

难度。因为9个φ40H7需要与行

星轮架配铰，而行星轮架又无法

拆卸，依靠测量尺寸偏差太大，

无法保证尺寸精度。

综上所述，此方案不能满

足现工艺条件下的生产，不予考

虑，需要另辟思路，寻求其他的

解决方案。

（2）方案二。图2所示，借

鉴了棒销联轴器的结构形式，以

圆柱销作为键来传递转矩。具体

执行措施是保留连接盘部位，不

影响其原来的联接，把多余轴部

分切除，再以φ690mm外圆为基

准加工φ200H7孔，重新按图样

加工1件轴，装入连接盘后配铰12

个φ30H7孔，最后装入圆柱销。

2. 强度校核

修复后的设备能否正常工

作需要对其进行强度校核，以联

接件中最薄弱的圆柱销来进行计

算：

（1）原始参数。电动机功率：

15kW；电动机转速：750r/min； 

图 1
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行星减速机传动比：400。

（2）圆柱销强度校核。圆柱

销传递转矩受力面积如图3所示。

图 3

根据键的强度计算公式

σ p＝2T/（DA）≤σ pp

式中，T是转矩（N·mm）；D是

轴的直径（m m）；A是受力面

积；σ p p是许用应力（M Pa），

σ pp取轻微冲击100 MPa。

键形式比双键联接的强度还要高

1.7倍，完全能满足现场实践要

求，而且可行性好。
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通过计算得出：σ p＝45.37 

MPa＜σ pp，满足强度要求。

（3）原有键强度计算，如图

4所示。

 图 4

通过计算得出：σ p＝78MPa＜

σ pp。

3. 结论

通过强度校核，采用圆柱销

图 2
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SAB：搅拌摩擦焊阻力轨道交通装备制造

安川焊接机器人在输电线路铁塔塔脚上的应用

ABB机器人在铝合金托盘生产中的应用 
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不锈钢侧墙TIG自熔焊接技术研究

后装式垃圾压缩车箱体变形预防与控制
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深入探讨焊工个人素养及焊工培训的重要性

Q345R与N08825异种钢焊接工艺试验
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