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中国一拖集团有限公司（简

称：一拖公司）是国家“一五”

时期156个重点建设项目之一，作

为一家有着近60年历史的中国特

大型机械制造企业，设备数目众

多，机型繁多，随着设备新度系

数的不断下降，设备技术状况的

持续下滑。如何在现有设备基本

结构不变的情况下，通过局部结

构的改进来改善设备性能，从而

满足生产和质量的要求？

下面结合一拖公司内生产节

拍要求高的、制约大轮拖生产瓶颈

设备的维修工作实例进行叙述。

1. 卧式刨台镗TQXL6511工

作台传动丝杠机构的改进

（ 1 ）原丝杠机构概述。

大轮拖传动箱壳体加工线上的

汉川机床厂制造的卧式刨台镗

TQXL6511担负铣面、钻孔等工

序加工。该机床的外观布局结

构形式与同加工线上的另一台

昆明机床厂制造的镗床T X68有

相似之处，都是利用在立柱上

的可伸缩主轴箱机构，完成对

工件的钻、铣等加工，结构上

的区别在于T X68是标准尺寸为

800m m×800m m的四方形可旋

机械传动机构改进方法探讨
■■ 中国一拖集团有限公司 （河南洛阳 471000） 李迪菲

摘要：本文分析介绍了对卧式刨台镗工作台丝杠机构、拖拉机底盘磨合试验台离合机构的维修实例，或通过改变传动受力点

的位置，或在原结构上进行扩容的方式，以达到快速修复成线设备，降低设备修理复杂程度，节约修理时间，保证生产节拍

的良好效果。

转式工作台，包括X、Y和B轴，

适合于加工尺寸较小的箱体类零

件；而TQXL6511是工作尺寸为

900mm×1 800mm的滑枕式工作

台 ,  只有X方向的移动，适合于

加工大轮拖的大型箱体类零件，

齿轮、轴等大部分零件均可以通

用，为备件供应带来了一定的便

利。

经过这几年大轮拖产能的不

断提升，金属切削机床普遍是24h

三班制的连续高强度运转，工作

台丝杠传动螺母支座因受切削力

造成的振动，4个内六方螺钉经常

被切断，重复故障率极高。

在维修时需要先拆卸工作台

上的箱体夹具，由于900m m× 

1 800mm的工作台为上、下两层

结构组成，要将上层的滑台侧向

移动0 .5m左右，露出支座沉孔

才能实施修理工作，造成维修及

调整工作量巨大，而且，螺母支

座的4个螺钉处于一个120m m× 

120mm的方形沉孔的底部，空间

狭窄，扳手等工具探进去却很难

用力，维修的可达性极差。每次

修理不仅费尽周折，而且需要2天

维修时间，很难保证生产节拍的

要求。

（2）改进方案的探讨和制

订。为了解决维修难题，有效降

低重复故障的发生，同时考虑到

这台设备已经是加工传动箱壳体

的专机，行程范围较为固定，提

出设想将不易检修的丝杠螺母从

工作台下方移出，通过外侧联接

进行传动的改进方案。

滑 台 的 原 始 工 作 行 程 为

1 800mm，螺母支架外形长度约

为200mm，除去预留300mm的空

挡行程，预计改进后滑台的工作

行程缩短到1 500mm，而加工箱

体的长度约为900m m，如图1所

示，完全能满足箱体加工及调整

图1 工作区间行程对比
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的要求。

单因移出结构在高度尺寸上

发生的变化，原有的方形螺母已

不适用，而且方形螺母加工难度

较大，重新设计了一套镶套结构

的圆形螺母如图2所示，在安装时

先将圆形螺母套装入支架孔内后

用螺母固定，再将改制的三角形

支架固定到滑台的一侧。螺母损

坏时就很方便地拆下进行检修，

维修难度和工作量大大下降，有

效节约维修时间。

改造后通过手动空转试验感

觉无滞点，实际试车设备运行平

稳，零件加工质量合格，满足加

工工艺的要求，如图3所示。  

2. 拖拉机底盘磨合试验台

离合器结构的改进

（1）故障现象分析。拖拉机

底盘磨合试验台属于满足工艺要

求的专用设备，自动挂接底盘变

挡进行磨合试验，在运转过程中

会产生一定的轴向力，因为受尺

寸限制同时为简化结构，该设备

仅选用了普通的轻系列深沟球轴

承61912，如图4所示，造成其离

合器轴承结构经常受力损坏。

现场分析后认为61912轴承

承载负荷系数低，查阅（化学工

业出版社）《机械设计手册第二

卷》中“常用滚动轴承尺寸及性

能参数”相关内容，深沟球轴承

（GB/T276—1994）的基本额定

动载荷C r为16.4kN，易短时间内

造成轴承发热损坏。但如果加大

轴承规格型号，安装直径有所增

加，而壳体支架只有一层60m m

的薄板，将无法实施。

（2）改进方案的制定。通

过现场多次推敲、比对，认为只

有提高轴承载荷系数才能有效降

低设备的重复故障，改造方案最

终确定为选用高一档的轴承系列

型号6012，基本额定动载荷C r为

31 .5k N，载荷比原先的提高约

2倍，并改装两侧的轴承压盖，

根据选用的轴承重新设计压盖，

在压盖上集成一个以原轴承底孔

φ60mm作为轴承座的定位基准轴

承孔座，选用小间隙配合，从而

方便拆装。

同时因为轴承型号加大，

各个零部件在轴向的安装尺寸也

有了较大的变化，需要确定花键

轴外径上轴承定位台阶的长度。

为保证生产的连续性无法停机现

场测绘，拟定一个过渡的方案，

即加工花键轴时按轴承的内径配

合尺寸加工出外径待用，当轴承

的台阶事先加工好两个隔套，在

实际装配时，可调整到合适的位

置，在不接触内环的一侧进行焊

接固定，然后根据测量的数据，

如图5所示，一举装配成功。经过

一段时间的运行，有效降低了轴

承损坏的重复故障，并将此法推

图2 改装结构图

1.螺母联接体 2.丝杠螺母
3.固定三角支架 4.锁紧螺母 

图3 改装前后对比图

1.螺母联接体 2.丝杠螺母 3.固定三角支架 4.上层工作台 5.下层工作台 6.轴承支座
7.丝杠 8.锁紧螺母

图4 原轴承座结构

图5 改装后轴承座结构

1.花键轴 2.外压盖 3.轴承6012 4.带孔轴承座
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行到其他9台拖拉机底盘磨合试验台上。

在日常的设备维修工作中，不仅要保持设备处

于良好的性能状态，更要通过不断的实践创新，改造

设备在设计、安装中的问题，满足生产节拍和产品质

量的要求。                                                                    
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数控车床液压系统中出现故障，原因是多方面

的，有时液压设备中的机械故障、电气故障和液压

故障会交织在一起，因此液压设备故障诊断是受多方

面因素影响的综合性问题。要想有效地排除液压系

统的故障，首要前提是掌握液压传动的基本知识，如

液压元件的构造与工作特性、液压系统的工作原理

等。因为分析液压系统故障时，必须从它的基本原理

出发，当分析其丧失工作能力或出现某种故障原因

时，究竟是设计与制造缺陷带来的问题，还是安装与

使用不当带来的问题？只有懂得工作原理，找出产生

故障的真正原因，才能作出正确判断。针对这种情

况，在实际工作中摸索，归纳总结提出液压系统故障

诊断的液压系统分析法的基本原理，并用实例为其诊

断及提出解决处理方法。

1. 系统分析法的基本原理

应用液压系统图分析故障，必须熟悉液压系统

数控车床液压系统故障诊断应用
■■ 大连欧凯动力装备有限责任公司 （辽宁 116036） 谭 佳 杜大利 张大勇 刘 刚

摘要：液压设备故障诊断是受多方面因素影响的综合性问题，针对这种情况，本文归纳总结提出了液压系统故障诊断的液压

系统分析法的基本原理，并用实例为其诊断及提出解决处理方法，从而验证了这一基本原理的可行性。

的工作原理，了解元件的结构与性能，才能逐步找出

故障的原因，并制定故障排除对策。

（1）应用典型事例：如图1所示为一个改造前

的数控车床控制液压缸实现重夹、轻夹的夹紧工件的

部分液压系统原理图。

图1中，1为三位四通电磁换向阀，2为减压阀，

3为单向阀，4为压力继电器，5为三位四通电磁换向

阀，6为减压阀，7为单向阀，8为压力继电器，ZH1

为夹紧液压缸。

（2）系统调试过程中，其故障现象为：夹紧

液压缸Z H1分别实现了重夹工件，夹紧压力调为

P1=7MPa，轻夹工件，夹紧压力调为P2=3MPa。但

图1 改造前的数控车床液压系统部分原理图


