                                 常用联轴器安装与使用

1. 刚性联轴器

1.1.凸缘联轴器

1.1.1常用种类:
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        (a)有对中榫                          (b)无对中榫  
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           (c)带防护缘
1.1. 2安装检修要求：

      采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差及联轴器的端面间隙，应符合机器的技术文件要求。若无要求，应符合下列规定：
两半联轴器端面应紧密接触，其两轴的对中偏差：径向位移应不大于0.03毫米，轴向倾斜应不大于0.05／1000。
  1.2.其他刚性联轴器
1.2.1常用种类:

   套筒联轴器、夹壳联轴器、紧箍夹壳联轴器、凸缘夹壳联轴器等.

1.2.2安装检修要求：

采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差及联轴器的端面间隙，应符合机器的技术文件要求。若无要求，应符合下列规定：
两半联轴器端面应紧密接触，其两轴的对中偏差：径向位移应不大于0.03毫米，轴向倾斜应不大于0.05／1000。

2.挠性联轴器
   2.1.滑块联轴器：
   2.1.1. 常用种类:
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                       (a)结构图
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       十字滑块联轴器、滑块联轴器等。

   2.1.2. 安装检修要求：

采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差及联轴器的端面间隙，应符合机器的技术文件要求。若无要求，应符合下列规定： 

十字滑块联轴器两轴径向相对位移不大于0.01d+0.25㎜(d为轴径),许用相对角位移为30ˊ, 端面间隙S,当外径不大于1 9 0毫米时，应为O．5～O．8毫米；当大于1 9 0毫米时，应为1～1．5毫米。

滑块联轴器的端面间隙S(约为2毫米)

十字滑块和挠性爪型联轴节两轴的不同轴度表
	联轴节外形最大直径D

  (毫米)
	两轴的不同轴度

不应超过

	
	   径向位移  (毫米) 
	  倾    斜

	    ≤300 

    >300～600
	    0.1
    0.2
	    0.8／1000
    1.2／1000


   2.2.链条联轴器

       2.2.1. 常用种类:
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    (a)双排滚子链联轴器

1、5-半联轴器；2一罩壳；3一链条; 4一密封圈
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(b)单排链联轴器

2.2.2. 安装检修要求：

采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差及联轴器的端面间隙，应符合机器的技术文件要求。若无要求，应符合下列规定：

两轴相对许用轴向位移为1.4～9.5㎜,许用径向位移为0.19～0.27㎜,许用相对角位移为1°,一般许用相对角位移为<1°, 相对径向位移为0.02P(P为链条节距)。

2.3齿式连轴器

  2.3.1常用种类:
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               双面鼓形齿联轴器

    1一外齿套；2一内齿圈；3一U形保持环；4一内齿圈；5一外齿套
[image: image9.png]o

- —L

I p—————
.. ll— [ ] —= ) T+ 24— .-
1] =12 12
1 ou/.L Y™\
4 N 7277777777 777727777 7 AR | Bl

| SR a\d\m\w
g. 4 gi L\\II' E'I‘F‘E; i3] |ﬁ“
i 3 T .
A H 4 i 6
H l:ll 3 i Aj
5 H it





               接短节鼓形齿联轴器

1一外齿套，2一内齿圈，3—Z形保持环，4一短节，5一Z形保持环，6一内齿圈；7一外齿套

  2.3.2安装检修要求：

  采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差及联轴器的端面间隙，应符合机器的技术文件要求。若无要求，应符合下列规定：

   两轴许用相对径向位移Δy=1～8.5㎜  , 许用相对角位移Δa=1°30ˊ,不同规格尺寸补偿量不同。带有中间轴联接的联轴器, 许用径向位移Δy= A·tya

齿式联轴器两轴的对中偏差及外齿套的端面间隙S

	  联轴器外径D
(毫米)


	    对    中    偏    差
	端面间隙S不小于

(毫米)



	
	    径向位移(毫米)
	   轴向倾斜
	

	    170～185

    220～250
	    <O．05

    <O．08
	  < O．3／1000


	    2.50



	    290～430
	    <O.1O
	  <O．5／1000
	    5.OO


2.4弹性套柱销联轴器
  2.4.1常用种类:
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  1一半联轴器；2一挡圈；3一弹性套；4一柱销；5一半联轴器；6一制动轮
 2.4.2安装检修要求：

采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差及联轴器的端面间隙，应符合机器的技术文件要求。若无要求，应符合下列规定：

    弹性圈柱销联轴节两轴的不同轴度 

	联轴节外形最大直径D

  (毫米)
	  两轴的不同轴度，不应超过

	
	径向位移  (毫米)
	倾斜

	    105～260
	  0.05 
	0.2/1000

	    290～500
	0.10
	0.2/1000


         弹性圈柱销联轴节间的端面间隙    

	轴孔直径
d

(毫米)
	    标    准    型
	    轻   型

	
	型号

	外形最大直径D

(毫米)
	间隙c

(毫米)
	型号

	外形最大直径D

  (毫米)
	  间隙c

(毫米)

	  25～28

  30～38

  35～45

  40～55

  45～65
  50～75

  70～95

  80～120

 100～150
	    B1

    B2

    B3

    B4
    B5

B6

B7
B8
B9
	  120

  140

  170

  190

  220

  260

  330

41O

500
	  1～5

  l～5

  2～6

  2～6

  2～6

  2～8

  2～10

  2～12

  2～15
	  Ql  

Q2

  Q3

  Q4
  Q5

  Q6

  Q7 
  Q8

  Q9
	    105

    120

    145

    170

    200

    240

    290

    350

    440
	    l～4

    l～4

    1～4

    l～5

    l～5

    2～6

    2～6

    2～8

    2～10


                              弹性套柱销联轴器
	  联轴器
  外  径 D

  (毫米)
	端面间隙s

  (毫米)
	    对中偏差
	  联轴器

  外径 D

  (毫米)
	  端面间隙 s

  (毫米)
	   对中偏差

	
	
	  径向位移

  (毫米)
	  轴向倾斜

	
	
	  径向位移
  (毫米)
	  轴向倾斜


	    70
	    3


	  <O．04


	<O．2／1000


	    220
	     5


	  <O．05


	<O.2／1000



	    80
	
	
	
	    250
	
	
	

	    95
	
	
	
	    315
	
	  <O．08
	

	   105 
	
	
	
	    400
	
	
	

	   130
	    4
	  <O．05
	<O．2／1000
	    475
	    6
	  <O．08
	

	   160
	
	
	
	    600
	
	  <O．1O
	<O.2／1000

	   190
	
	
	
	
	
	
	


2.5弹性柱销联轴器
2.5.1常用种类:
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                                        尼龙柱销联轴节
                    1-半联轴节, 2-挡板，3-尼龙柱销

  2.5.2安装检修要求：
采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差及联轴器的端面间隙，应符合机器的技术文件要求。若无要求，应符合下列规定

两轴许用径向位移为0.15～0.25，许用轴向位移为0.5～3mm,许用角位移为30ˊ。

尼龙柱销联轴节间的端面间隙 

	联轴节外形最大直径D
(毫米)
	90～150


	170～220


	275～320


	340～490


	560～610


	 670


	 770


	 850


	880



	端面间隙c，不应小于

(毫米)
	2.0
	 2.5
	 3.0
	 4.O
	 5.0
	 6.0
	 7.0
	 8.0
	9.0


2.6梅花形联轴器

2.6.1常用种类:
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  2.6.2安装检修要求：

采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差及联轴器的端面间隙，应符合机器的技术文件要求。若无要求，应符合下列规定：

两轴许用轴向位移为2.0～5.0㎜，许用径向位移为0.8～1.8mm,许用角位移为1.0°～2.0°。

2.7爪型连轴器

2.7.1常用种类:
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             爪形联轴器
  2.7.2安装检修要求：

采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差及联轴器的端面间隙，应符合机器的技术文件要求。若无要求，应符合下列规定：

联轴器的端面间隙约为2㎜

  十字滑块和挠性爪型联轴节两轴的不同轴度表
	联轴节外形最大直径D

  (毫米)
	两轴的不同轴度

不应超过

	
	   径向位移  (毫米) 
	  倾    斜

	    ≤300 

    >300～600
	    0.1
    0.2
	    0.8／1000
    1.2／1000


2.8膜片联轴器

2.8.1常用种类:
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(a) 

1一半联轴器，2一压紧环，3一波状膜片组，4一螺栓，5一花键齿环；6一中间短节， 7、8一挡环，10一隔套
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                波状膜片联轴器
  2.8.2安装检修要求：

   采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差及联轴器的端面间隙，应符合机器的技术文件要求。若无要求，应符合下列规定：

   两轴轴向偏差一般为0.05～0.10㎜，径向位移一般为0.05～0.10mm。 

2.9橡胶联轴器

2.9.1常用种类:
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  2.9.2安装检修要求：

   采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差及联轴器的端面间隙，应符合机器的技术文件要求。一般由主从动设备连接定位精度确定,更换时直接更换整个橡胶联轴器,缓冲效果好,定位精度高,安装简单。多见于进口螺杆式压缩机组。
2.10万向联轴器

2.10.1常用种类:
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               (a)有伸缩长型

l、2一十字轴单万向联轴器，2一中间轴
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                 (b)有伸缩短型

  1、3一单十字轴万向联轴器，2一中间轴
  2.10.2安装检修要求：

   采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差及联轴器的端面间隙，应符合机器的技术文件要求。
3.0 液力联轴器
3.0.1常用种类:
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              某进口离心机用液力联轴器
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                普通型液力联轴器

3.0.2安装检修要求：

  采用联轴器传动的机器，联轴器两轴的对中偏差应符合机器的技术文件要求。若无要求，应符合下列规定：

     两轴轴向偏差一般为0.05～0.10㎜，径向偏差一般为0.03～0.05mm。

4.0联轴器的安装工艺:
4.1冷装法

  4.1.1直接装配法

对于联轴器与轴有相应间隙的配合可在清理干净配合表面后,涂抹润滑油脂直接安装。

  4.1.2压入装配法

对于过渡配合和过盈量不是很大的配合,或者有特殊要求的配合(如保护已装精密另部件)可采用压入法,但需要压入设备。

  4.1.2液压装配法

     这是一种比较理想的装配方法,但必须对另部件提前进行响应的设计和制造才能使用。

4.2联轴节的热装配

      联轴节的热装配工作常用于大型电机、压缩机和轧钢机等重型设备的安装中，因为这类设备中的联轴节与轴通常是采用过盈配合联接在一起的。
过盈联接件的装配方法有：压入装配、低温冷装配和热套装配等数种。
在安装现场，则主要采用热套装配法，因为这种装配方法比较简单，能用于大直径(D >1000mm)和过盈量较大)的机件。
压入装配法多用于轻型和中型静配合，而且需要压力机等机械设备，故一般仅在制造厂采用。

冷缩装配法一般用液氮等作为冷源，且需有一定的绝热容器，故也只能在有条件时才采用。
  以下介绍热套装配法。
4.2.1热套装配的基本原理

    热套装配的本质原理是加热包容件(孔)，使其直径膨胀一个配合过盈值，然后装入被包容件(轴)，待冷却后，机件便达到所需结合强度。

    实际上，加热膨胀值必须比配合过盈值大，才能保证顺利安装而不致于在安装过程中因包容件的冷却收缩，出现轴与孔卡住的严重事故。
    同时，为了保证具有较大的啮合力——结合强度，热套装配的结合面要经过加工，但不要过分光洁，因为一定的表面粗糙度(一般为Ra3.2)，不受轴向移动而被压平，冷却以后，将使内外机件的结合强度较大，所能传递的扭距也较大。
4.2.2加热温度的确定
    当工件材料一定后，包容件的最低加热温度取决于配合面的过盈量及所需装配间隙。装配间隙的大小直接影响装配时间，为防止包容件冷却收缩，必须限定装配时间，应当预留的装配间隙，一般有经验数据推荐:
加热最小装配间隙⊿(um)

	机件重量(㎏)
	被加热连接件直径(㎜)

	
	    80～120
	  >120～180
	  >180～260
	  >260～360
	  >360～500

	
	加热最小装配间隙⊿(um)

	    小于16

    >16～50

    >50～100

    >100～500

    >500～1000

    >1000
	    40～50

    60～70

  100～120

  150～170


	    50～60

    80～90

    130～150

    180～200

    210～230


	    60～70

    90～100

  180～200
  240～250
  250～270
  280～300
	  100～120

  20～240

  60～280

  90～310

  30～360
	  220～240

  300～320

  340～360

  380～400


   包容件加热后孔的直径增大值有以下关系：

    i+⊿=(t+t0)10³*a*D

式中：t—加热后的温度(℃)；

      to—开始加热的温度(℃)；

      i—过盈量(um)；

     ⊿—能使轴自由通入孔中(避免表面相擦)所需的装配间隙(㎜)；

      D—包容件(孔)的直径(mm)；

      a—包容件(孔)材料的线膨胀系数(10¯6·l／℃)。

  故需加热温度为：

   t=(i+⊿)/( 10³*a*D)+ to
    对于⊿值，可简化采用K=i+⊿=3i～6i，这样的⊿值取得略大了些。此时，上式可写为：
     t=K/(a*D)+ to
注意:式中K值的单位是㎜

各种金属材料的线膨胀系数a值(10¯6·l／℃)

	    材  料

	    加热温度范围  (℃)
	  冷  却℃


	
	20～100
	20～200
	 20～300
	 20～400
	20～600
	

	  工程用铜
	 16.6～17.1
	17.1～17.2
	    17.6
	  18～18.1
	    18.6
	    一14

	  黄  铜
	    17.8
	    18.8
	    20.9
	
	
	    —16

	  锡青铜
	    17.6
	    17.9
	    18.2
	
	
	    一15

	  铝青铜
	    17.6
	    17.9
	    19.2
	
	
	

	  碳  钢
	 10.6～12.2
	  11.3～13
	12.1～13.5
	12.9～13.9
	13.5～14.3
	    —8.5

	  铬  钢
	    11.2
	    11.8
	    12.4
	    13
	    13.6
	

	  40CrSi
	    11.7
	
	
	
	
	

	  30CrMnSiA
	    ll
	
	
	
	
	

	  3Crl3
	    10.2
	    11.1
	    11.6
	    11.9
	    12.3
	

	  1Crl8Ni9Ti
	    16.6
	    17
	    17.2
	    17.5
	    17.9
	

	  铸  铁
	  8.7～11．1
	 8.5～11.5
	1O.1～12.2
	 1.5～12.7
	12.9～13.2
	    —8

	  镍铬合金
	    14.5
	
	
	
	
	

	  铝合金
	    23
	
	
	
	
	    一18

	  镁合金
	    26
	
	
	
	
	    —2l


注:碳素钢加热温度不得超过400℃
4.2.3加热方法的选择
    将包容件加热到需要温度的方法应按现场条件、被加热件尺寸、数量和要求进行选择。
    一般的加热方法有：固体燃料加热，热浸加热，氧-乙炔焰加热、喷灯加热、电加热等。如条件许可，可在专用炉(如火焰加热炉和盐浴炉、电阻炉等各种电加热炉)内加热。当工地现场条件不允许时，可砌一简易的炉子，并用木柴、焦炭等固体燃料，进行加热。如条件许可，也可用煤气、液体燃料进行喷燃。
    热浸加热通常只用于尺寸较小的联轴节(内径在100mm以下)，方法简便，加热均匀。
    氧-乙炔焰加热法用于加热小的机件或较大机件的局部时，方法简便，但要求较熟练的技术，以防过热而烧坏机件。
    对于大型联轴器，也可采用多台氧-乙炔焰加热和喷灯加热联合使用，效果很好。

    电加热法虽属较好的加热方法，但因需要专用设备，限制了它在安装工地现场的使用，但电感应加热法，还是可以考虑选用。

    在安装工地现场对大、中型联轴节采用的电感应加热法是在感应线圈中通人工作频率(50Hz)、低电压和大电流。

在相同条件和同一材料时，电流频率f和电流透人深度δ成反比。现在希望δ大，因此不采用中频(500～10000Hz)和高频(105～106Hz)，而采用工作频率(50Hz)。

    低压、大电流可使交变涡流和磁滞损失增强，发热增加。通常采用的电压有380V和220V。

    用220V电压时，只要下图所示，将线圈绕在工件表面，绕得密些，绕不下时，可绕多层(各层间串联绕制方向应相反，使总磁通同向)，以减少匝间距离，提高加热速度和均匀性。线圈匝数可按要求的磁场强度H，通过公式H=4πWI(圆柱多匝螺旋形感应器)求出。
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根据施工经验，不论联轴节大小，每1V电压用1.3m、38㎜²的导线可以了，那么如用220V电压来加热联轴节，需用38㎜²的导线300m左右。
4.2.4联轴节的热套工艺

    A.装配前的准备工作

    准备工作做得仔细与否，对保证热套装配的顺利进行非常重要。，需作如下准备工作：
1． 检查、测量和加热温度的计算。
在热套装配之前，首先要对所热套联轴节进行仔细的检查，检查联轴节的加工质量是否符合要求。

对联轴节与转轴的配合部位(孔)的尺寸进行详细的测量。一般长度的联轴节测量两端和中间的孔径尺寸，长尺寸的可以多取几个。同时，相应地测量转轴配合部位的尺寸.测量的数据一定要正确，每一部位可测量2～3次，取其算术平均值。
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测量尺寸部位

    根据数据计算所需加热的温度。

    2．工具准备：除一般通用工具外，热套联轴节时尚应准备下列设备和工具：

    (1)加热炉及燃料；

    (2)套装联轴节的自制专用工具，其中包括夹紧工具、翻转工具、专用起重工具等；
    (3)量棒，根据所需控制的装配间隙进行制作。

    (4)测试温度用的测温器或试温材料，试温材料如机油(发火点200～220℃)、锡(熔点232℃)、铝(熔点327℃)、锌(熔点419℃)等；

    (5)隔热防护工具，如隔热用的透明面罩、石棉手套等。．

    3．操作训练：由于热套装工作是在高温下操作的，如果准备工作不仔细、操作人员配合不协调，将可能给套装工作带来严重的不良后果。因此，在热套装工作正式进行之前,应进行必要的操作训练,按实际套装步骤,操作一次或数次,使所有参加人员分工明确、重点突出,措施得当,临场不乱。
     B.热套联轴节的操作步骤

    1．在加热炉内加热到指定温度，并检测工件温度。
    2．将联轴节取出后翻身，放人炉内继续加热。如用木柴加热大型联轴节。则经2～3h后，用量棒反复测量孔径，直至尺寸最大的量棒能自由进入联轴节孔内，加热即可结束。
    3．吊出联轴节，装上撞板、抬攀或其他套装工具。

    4．校正联轴节的位置，使联轴节孔垂直(垂直套装时)或呈水平(水平套装时)，并清扫联轴节孔，使内孔无杂物。

    5．将联轴节吊近转轴处；再一次用量棒检查内孔尺寸是否有所需装配间隙，如量棒能通过，才能进行套装。
    6．在转轴的配合面上均匀地涂上机油。

    7．将联轴节平稳地移近转轴，对准轴与孔的位置，进行套装。待联轴节套进1/3左右，应再一次检查孔与轴的相对位置，是否有歪斜，如果正确，则继续将联轴节撞进。
    8．最后装上夹紧工具，防止联轴节在轴上移动，然后让其自然冷却。

C.注意事项

    因为热装是在高温和紧张的状态下进行，故对可能发生的问题，要有充分的估计，事前应设法避免，如万一发生，也会临场不慌，及时采取措施，进行处理。
    首先必须使每个操作人员了解操作步骤，做到分工明确，在出现任何事故时都要坚守岗位。
    其次要求校准联轴节的轴线水平或垂直，对准联轴节孔与轴端的位置。调整撞块位置时要仔细、认真，确保正确无误。
    在实践中，常可能出现的事故有：
    1．联轴节轴线撞歪，联轴节撞不进：为防止这类事故，除要在校准轴线、联轴节孔与轴的位置、撞块位置时做到正确无误外，还要注意，撞击点位置要选好，第一、二下要轻，待进人一段距离(约1/3)后，方可用力猛击。

  若确系撞歪，又无法校准时，应再热后迅速拉出，切勿再硬行撞进。

2． 其他事故可能有：撞块滑轮因位置没紧固而向后退、葫芦链条滑下来、燃料不足、火警等，均要事先加以注意，在工具准备和操作训练阶段中仔细检查。

3． 当在主轴上事先已安装好轴承、机械密封等精密部件时禁止用力打击和撞击联轴器,以防损伤或损坏精密部件。
