
MAINTENANCE & REBUILDING

维修与改造

2016年 第19期
冷加工

www.mw1950.com72

压力机是冲压生产线的重

要组成设备，湿式离合器作为

压力机的重要组成部件，定期

对其进行维护保养与维修，是冲

压生产线长期稳定运行的关键因

素之一。湿式离合器通过胀套或

平键方式与压力机减速箱输入轴

联接，由于离合器外形及自重较

大，且安装精度要求严格，通过

杠杆及敲击等方式不能满足拆卸

和安装要求，因此制作一种压力

机湿式离合器拆卸和安装装置，

将有效弥补这一难题。

1. 技术方案实施

我公司有一台2008年安装的

压力机湿式离合器拆卸和安装装置
■■ 沈阳捷众汽车零部件有限公司  （辽宁 110122）  沈晶巍

■■ 济南二机床集团有限公司  （山东 250022）  李 敏

摘要：介绍一种用于压力机湿式离合器的拆卸和安装装置，可以实现快速、方便的拆卸和安装，在实际应用中取得了较好的

效果。

济南二机床品牌2 500t压力机，

湿式离合器为奥特林豪斯品牌。

在压力机使用过程中，需要定期

对湿式离合器进行维护保养和维

修。由于湿式离合器通过胀套或

平键方式与压力机减速箱输入轴

联接（见图1），且减速箱输入轴

与离合器安装间隙不能泄露9MPa

液压油，再加上离合器外形及自

重较大，采用敲击或杠杆等方式

时，拆卸和安装工期长，并且非

常容易造成离合器与减速箱输入

轴安装面研伤，造成次生故障，

这样就会严重影响到维修保养效

率与质量，出现维修保养成本高

等问题。

压力机湿式离合器拆卸和安

装装置的组成部件包括：M24全

螺纹丝杠2根、M24螺母2个、托

板1件和32t千斤顶2个。

2. 拆卸步骤

（ 1）拆卸湿式离合器 2个

180°位置联接螺栓。图1 离合器安装位置示意图

有点接触不良，真正的故障还没

有找到。这时，我们偶然抬头看

上面的Z轴电动机，发现多一个

插口。插口上连一根电缆线，这

时我们反应过来，这是带抱闸的

电动机，这种带抱闸的电动机一

般对电源要求较高，但电源前面

已经查找过了，没有问题。观察

另一台正常运行的机床，查看其

开关电源，用万用表仔细测量，

电压显示24V。再测这台发现只

有23.8V，是不是电压低了造成

的呢？同样的设计，是不是开关

电源有问题呢？更换后，故障依

旧。

这时，笔者突然想到给主轴

电动机电源设置一个单独的开关

电源，也就是不同其他的24V用

电单元共一个电源，经过试验终

于获得成功，故障完全排除。
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（2）将2根全螺纹丝杠安装

进2个拆卸螺栓后的螺纹孔内。

（3）将托板加强筋面向离合

器外侧，使2根丝杠穿过托板2侧

透孔，并锁紧螺母。

（4）将千斤顶调整到最低

处，安放在托板与输入轴之间，

预压千斤顶到不能脱落为止（见

图2）。

（5）持续顶起千斤顶，利用

反作用力将离合器均匀向输入轴

外侧拉出，千斤顶行程达到最大

后，将千斤顶调到最小行程，然

后按照千斤顶高度调整托板距离

并用螺母锁紧或垫高千斤顶。

图2 离合器拆卸示意图

1.丝杠 2、3.锁紧螺母 4.湿式离合器
5.飞轮 6.输入轴 7.千斤顶 8.托板

图3 离合器安装示意图

 1.丝杠 2、3.锁紧螺母 4.湿式离合器 
5.飞轮 6.输入轴 7.千斤顶 8.托板

（6）重复步骤5可以顺利平

稳拆卸湿式离合器。

3. 安装步骤

（1）安装湿式离合器时，将

1根丝杠安装在输入轴中心的螺纹

孔内。

（2）将托板加强筋面向离合

器外侧，使1根丝杠穿过托板中心

透孔，并锁紧螺母。

（3）将2个液压千斤顶调整

到最低处，安放在托板与离合器

之间，预压千斤顶到不能脱落为

止（见图3）。

（4）持续同步顶起2个千斤

顶，利用反作用力将离合器均匀

推入输入轴，千斤顶行程达到最

大后，将千斤顶调到最小行程，

然后按照千斤顶高度调整托板距

离，并用螺母锁紧或垫高千斤

顶。

（5）重复步骤4可以顺利平

稳安装湿式离合器。

4. 结语

该湿式离合器拆卸和安装装

置结构简单，操作方便快捷，可

以大幅度提高湿式离合器的拆卸

和安装效率，有效防止由于敲击

等方式拆装过程中造成安装面研

伤等次生故障，并且可以于其他

大型联轴器、带轮及齿轮等的拆

卸和安装过程中。

此装置在保证质量的前提

下，可以实现湿式离合器的快速

拆卸和安装，大大降低维修工人

的作业强度，提高工作效率。
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伊斯卡推出带内冷却通孔的变形金刚立铣刀

出于对来自全球市场对其颇受

欢迎的变形金刚立铣刀（MULTI-

MASTER）需求做出回应，伊斯

卡推出 ４ 款不同形状的带内冷却

通孔的刀头及6款带内冷却通孔的

刀杆。这 ４ 款直径为12m m的新

型硬质合金铣刀头具有经过轴心

线的内冷却通孔，通孔向每一切削

刃分支出内冷却通道。新型冷却方

式使得冷却液有效地抵达切削区

域，能显著提高刀具寿命。

此前沿的刀头型号里添加了

字母“I”作为后缀以方便辨识。

MM EC120B09R000-3T08I为

带3个45°螺旋刃，带内冷却通孔

的可换式硬质合金刀头。

MM EC120E09C5CF-4T08I

为带4个38°螺旋角切削刃，不等

齿距的带内冷却通孔的可换式硬

质合金刀头。在合金钢、不锈钢

及难加工材料的粗铣及精铣加工

中因其防振性能而具有高的金属

去除率。

MM ERS120B09-4T08I为带4

个45°螺旋角切削刃，可换式硬

质合金粗铣刀头，具有高的金属

去除率。

 MM EB120H09CF-3T08I为

可换式硬质合金球头铣刀头。

伊斯卡还拓展了其变形金刚

立铣刀刀杆，引入了 ６ 款缩颈式

硬质合金刀杆及钢质刀杆。每一

刀杆均带有一中心内冷却通孔及

T08连接螺纹以装夹刀头。现有

刀杆及新刀杆与新型刀头可搭配

出多种组合。（易逢春）


