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1、产品介绍及结构图

齿式联轴器是由齿数相同的内齿圈和外齿圈等零件组成。外齿分为直齿和鼓形齿两种，所谓鼓形齿即

将外齿制成球面，球面中心在齿轮轴线上，齿侧间隙较大，鼓形齿联轴器允许较大的角位移，可改善齿的

接触条件，提高传递扭矩的能力，延长使用寿命。

鼓形齿式联轴器是重载设备通用的刚性可移式传动部件，可同时补偿径向、角向、轴向安装偏差，广

泛用于风机、水泵、减速机、轧机、矿山输送、起重设备、石油绞车、泥浆泵等冲击负载工况。

结构示意图 1.1
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2. 齿型原理与优势对比

普通直齿联轴器在轴系存在偏差时，会出现齿边缘单点接触、应力集中，极易出现崩齿、磨损、异响。

鼓形齿将外齿轴向加工为圆弧鼓形，具备自动找正、均载、抗偏载能力。

普通直齿 → 轴偏斜时齿边硬接触、应力集中、易啃齿磨损。

鼓形圆弧齿 → 偏角工况下齿面中部均匀贴合，接触面积大、受力均匀、耐冲击。

核心优势：补偿能力大、承载能力高、传动效率≥99.7%、抗疲劳、寿命远高于普通直齿联轴器。

3. 技术参数与允许偏差

本手册参数为通用标准值，具体设备以出厂图纸铭牌为准。

允许安装偏差（极限值）

• 角向偏差：≤1.5°

• 径向偏差：0.2～0.6mm（型号越大允许值越大）

• 轴向窜动：±2～±8mm

运维建议：实际安装务必控制在极限值 1/2 以内，大幅延长使用寿命。

润滑介质：常规工况 NLGI 2级锂基润滑脂；高温工况采用耐高温专用润滑脂，严禁混脂、禁用过期

变质油脂。

4. 安全操作规程（强制规范）

所有作业人员必须熟知并严格执行，违规操作将造成设备损坏及安全事故。
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图：1.3

• ✅ 强制：检修、加油、拆装 必须停机、断电、挂牌上锁

• ✅ 强制：作业必须佩戴手套、护目镜等劳保用品

• ❌ 禁止：设备运转时触碰、擦拭、紧固、加油

• ❌ 禁止：暴力锤击、敲击联轴器本体

• ❌ 禁止：超转速、超扭矩、超偏差带病运行

5. 安装前检查规范

安装前检查是杜绝早期故障的关键，不合格零件严禁装配。

检查项目：

• 齿面：无裂纹、无磕碰、无锈蚀、无毛刺

• 密封件：无老化、无开裂、无缺口变形

• 轴孔、键槽：无拉伤、无变形、尺寸匹配

• 螺栓：高强度螺栓无滑丝、无弯曲、无锈蚀

设备轴表面必须清洁、无毛刺、无弯曲变形，轴系跳动、窜动合格后方可安装。

6. 标准安装工艺流程

6.1 轴套热装工艺

采用烘箱或油浴加热，严禁明火烘烤。加热温度控制 180～200℃，最高不超 220℃，恒温 15～30min。
快速平稳套装至轴肩定位，自然冷却，禁止浇水急冷，防止材质变形、裂纹。
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6.2 整体组件装配

密封圈套入密封槽，保证平整无扭曲；套入内齿圈与端盖；螺栓采用十字交叉、分次紧固，使用扭矩

扳手紧固标准扭矩，禁止单边一次性锁死。

7. 轴系对中校正方法

对中不良是联轴器磨损、振动、发热、断螺栓的第一大原因。

图：1.4

使用双百分表测量：径向表测外圆跳动、端面表测端面跳动，逐项校正至允许范围。

径向错位、角度倾斜、轴向窜动三种常见安装误差。联轴器具备补偿能力，但不允许长期极限偏差运

行。

合格啮合标准：齿高接触≥50%，齿宽接触≥70%，无单边啃齿、无卡滞。

8. 润滑结构与润滑规范

鼓形齿联轴器 90% 故障源于润滑失效。

上部油嘴为加注口，下部螺塞为放油清理口。加注标准：停机打油，直至缝隙溢出新鲜油脂，代表内

腔完全填满。

润滑周期

• 新机首次：运行 6个月全换脂，清理铁屑杂质

• 常规工况：3个月补脂、2年或 8000小时全换脂
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• 恶劣粉尘/冲击工况：1.5月补脂、1年全换脂

严禁缺脂干磨、严禁油脂过多导致发热搅拌阻力过大。

9. 试运行验收标准

9.1 空载试运行（30 分钟）

无异响、无振动、无渗漏、温升平稳、无卡滞。

9.2 负载试运行（2 小时）

逐级加载，禁止冲击启动；满负荷运行温度≤80℃，振动、噪声正常，螺栓无松动即为验收合格。

10. 日常点检与分级维保

每日点检：听异响、查漏油、查温升、查密封、查松动。

月度维保：螺栓扭矩复检、对中复核、补加润滑脂、检查密封老化。

年度大修：整机拆解、清洗、换脂、换密封、齿面检测、缺陷处理。

11. 齿面状态判定与报废标准

四态对比：正常齿面、轻微点蚀、大面积剥落、崩齿断裂。

强制报废条件：

• 点蚀面积超齿面 10%

• 齿厚磨损超原厚度 10%

• 齿面剥落、崩齿、裂纹

• 壳体、轴套变形开裂

12. 典型故障图文诊断与处理

1. 异响、卡顿：缺脂、油脂脏、对中超差、齿面磨损 → 换脂、重新对中、更换损坏件

2. 振动过大：对中偏移、螺栓松紧不均、冲击载荷 → 校正对中、交叉复紧螺栓

3. 温度过高：缺脂/油脂过多、干摩擦、超负载 → 调整润滑、校正对中、降工况

4. 漏油、进灰进水：密封圈老化破损 → 更换全套密封件
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5. 螺栓反复松动：紧固顺序错误、振动冲击、螺栓疲劳 → 重新扭矩紧固、更换新螺栓

13. 拆卸、存放规范

停机断电冷却后，使用专用三爪拉马拆卸，禁止敲击主轴、禁止暴力拆卸。

存放要求：清洗烘干、涂抹防锈油、室内干燥存放、密封件单独保管，长期存放定期复检防锈。

14. 质保与附则

产品正常使用、规范维保前提下，质保期 12个月或 8000运行小时（先到为准）。

人为安装错误、超工况、缺润滑、暴力损坏、私自改装不属于质保范围。易损件（密封、螺栓、润滑

脂）不质保。

本手册最终解释权归设备管理部门所有

版本：V02 正式图文发行版
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