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传动轴 - 零部件列表

1.1

1.21

1.21C

1.21D 

1.21B

1.22

1.22A

1.21A

1.2

1.21A

1.0 完整的传动轴

1.1 管道组装
 301 系列 — 不锈钢管和法兰
 400 系列 — 复合不锈钢管法兰

1.2 轴联器（每个传动轴需要 2 个），带偏转线圈、QDF 轴衬、柔性轴
衬、帽螺栓、固定螺栓、机制螺栓、自锁垫圈和螺母

1.21 偏转线圈
A. 带自锁垫圈和螺母的机制螺栓（每个偏转线圈需要 6 个）
B. 柔性轴衬（每个偏转线圈 6 个）
C. 顶起螺丝（每个偏转线圈需要 3 个）
D. 带自锁垫圈的帽螺栓（每个偏转线圈需要 3 个）

1.22 QDF 轴衬
A. 固定螺栓（每个轴衬需要 1 个）

某些 301 和 400 传动轴使用固定孔偏转线圈轴联器，而非铸造的偏转线圈
和 QDF 轴衬。有关固定孔偏转线圈轴联器零部件的清单，请参阅第 5 页。

订购零部件时，请务必提供冷却塔的序列号。请与您所在地区的 Marley 销
售代表联系，以获得协助。

注

图 1
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常规

Marley 301 和 400 系列传动轴由带有马达和 Geareducer® 轴联器的管道组
合件构成。传动轴是动态平衡的。管道和偏转线圈法兰匹配标记为已平衡。
请参见图 1。安装时，不要更改匹配标记组件的位置或关系。更换轴联器、
偏转线圈或管道组合件后，可能需要重新平衡的驱动轴。请参阅第 8 页。

400 系列传动轴管道组合件可以更换或改装为 301 系列传动轴，而无需重
新平衡。

某些 301 和 400 传动轴使用固定孔偏转线圈轴联器，而非铸造的偏转线圈
和 QDF 轴衬。有关固定孔偏转线圈的安装说明，请参阅第 5 页。

安装

安装传动轴前，请确保马达和减速机位于基准面上，其轴已合理对齐。 

• 记下传动轴法兰上的匹配数字，然后从两端卸下偏转线圈组合件。

• 通过卸下连接偏转线圈和轴衬的三个帽螺栓，从其偏转线圈卸下每个 
QDF 轴衬。如果需要，通过逐步旋紧三个顶起螺丝，将轴衬推出偏转
线圈。卸下轴衬后，退出顶起螺丝。

• 去除马达和减速机轴上的任何毛刺或刮痕，并用抗结剂涂抹轴。将一薄
层机油涂在每个 QDF 轴衬的锥形表面上。

• 在减速机端将偏转线圈完全滑入输入轴，开始装配。把轴键插入销孔一
半，把 QDF 轴衬滑入轴，保持 92 毫米接触，请参见图 2。把固定螺栓
旋紧到轴键上。

• 检查并确保顶起螺丝已退出，然后将偏转线圈滑入到 QDF 轴衬，将三
个帽螺栓通过偏转线圈装入 QDF 轴衬中。逐步旋紧到 68 N·m 扭矩。
不要润滑这些帽螺栓。

• 将马达偏转线圈完全滑入马达轴，将马达轴键滑入销孔一半。将 QDF 轴
衬滑入 QDF 轴中，使得 QDF 轴衬和轴键与轴末端齐平，但不旋紧固定
螺栓。

• 将传动轴管道组合件提升到位，支撑到大致水平。对齐减速机端的匹配
标记。

• 如图 1 所示，将 6 个机制螺栓通过管道组合件的法兰装入减速机偏转线
圈。确保柔性轴衬正确安装在管道组合件法兰中。逐步旋紧所有 6 个螺
栓到 68 N·m 扭矩。

安装

注
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• 检查并确保顶起螺丝已退出，然后将马达偏转线圈滑入到 QDF 轴衬，
用手将三个帽螺栓拧紧到轴衬。

• 对齐马达偏转线圈和管道组合件上的匹配标记，然后将 6 个机制螺栓通
过法兰装配，只拧紧螺母一到两圈。

• 将轴联器沿着马达轴滑动，使柔性轴衬开始进入管道组合件法兰，在法
兰和柔性轴衬之间留出 2 毫米间隙。

• 将三个帽螺栓通过偏转线圈装入轴衬，逐步旋紧到 68 N·m 扭矩。
• 检查马达轴衬是否与马达轴接合。如果 QDF 轴衬超出轴的末端，旋松

马达轴帽螺栓，向里滑动马达，直到 QDF 轴衬法兰在误差范围内，或
者调节整个传动轴组合件的位置，使两端接合程度相同。请参见图 2。

• 两端接合程度都在误差范围内时，把固定螺栓旋紧到减速机和马达轴上
的轴键。逐步旋紧法兰和轴衬螺栓到 68 N·m 扭矩。将顶起螺丝旋紧到 
QDF 轴衬。旋紧所有马达和减速机压具五金件。

• 检查所有传动轴五金件上的扭矩。

安装

接合
92mm + 3-10mm

QDF 轴衬底端
马达底端或
减速机轴

17mm ± 1mm

QDF 轴衬

管道组合件

偏转线圈

图 2
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固定孔偏转线圈的安装

安装

固定孔轴联器是在购买整个传动轴时与管道组合件匹配标记的。装配
时，不要更改匹配标记的组件的位置或关系。如下所述接合轴上的固定
孔轴联器：

• 固定孔轴联器的接合可能会有变化。 

 如果您的设备使用 Marley 防逆设备 (ARD)，请使用 ARD 安装说明中
提供的传动轴接合。

如果您的固定孔偏转线圈轴联器有 100 毫米或更大的孔，并且您用
的不是 Marley ARD，则接合范围应为 124 毫米。

 如果您的固定孔轴联器有小于 100 毫米的孔，并且您用的不是 Marley 
ARD，则接合范围应为 92 毫米。

• 旋紧固定孔轴联器固定螺栓。

• 请参考之前第 3 页开始的安装说明完成装配。

2.21

2.21B

2.21A

图 3

2.2 带偏转线圈、柔性轴衬、帽螺栓、自锁垫圈、螺母和固定螺栓的完整
轴联器

2.21 带固定螺栓的偏转线圈
A. 柔性轴衬
B. 帽螺栓、自锁垫圈和螺母
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对齐

继续操作之前要消除任何较大程度的不对齐。可以测量传动轴和偏转线圈
法兰之间的距离初步检查对齐情况。该距离在四个点的测量应该大约是 
18 毫米，请参见图 2。最终调节完成后，转完一圈管道组合件法兰上相邻
点和每端轴联器的距离变化不能超过 0.13 毫米。提供 Marley“驱动轴对
齐千分表套件”并可购买。

以下是用 Marley 千分表套件检查传动轴是否对齐的建议步骤。 

• 将接头轴衬旋入管道组合件法兰上未使用的平衡孔之一。

• 将千分表插入接头，直到千分表点接触偏转线圈法兰表面。

• 转完一整圈过程中千分表点都必须保持与偏转线圈的接触，但在任何时
候都不能将其推得太进。 

• 千分表放置好之后，旋紧接头中的固定螺栓，紧到足以固定千分表。

• 转动传动轴 360°，注意千分表上读数的总改变量，从而检查轴两端的对
齐情况。千分表的总读数不能超过 0.13 毫米。用填隙的方法垂直移动
马达和/或减速机，或通过改变支撑的方法水平移动马达和/或减速机，
以对齐传动轴，直到每端的千分表总读数都在 0.13 毫米以内。

图 4
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对齐

传动轴五金件紧固之后，不要轴向移动减速机（靠近或远离）。这种运动
施加在传动轴上的负荷会缩短其使用寿命。

• 旋紧马达和减速机上的所有装配螺栓，并重新检查。如图 2 所示，维持
法兰面与偏转线圈面之间的间隙。拆除千分表。

• 锁紧减速机支撑处所有顶举螺栓，确保永久对齐。如果未提供顶举螺
栓，可钻透减速机支脚和底盘并安装定位销。

维护
Marley 传动轴无需润滑。

每六 (6) 个月检查一次整个传动轴。寻找柔性轴衬是否有腐蚀、龟裂或开裂
现象、帽螺栓和固定螺栓是否存在松动，或者传动轴是否未对齐。准确对
齐传动轴，对实现最长使用寿命是必不可少的。如上所述检查对齐情况。
根据需要修理或更换传动轴零部件。

每次更换轴联器、偏转线圈或管道组合件时，都需要重新平衡这些传动轴。
传动轴可以在冷却塔上重新平衡。详见第 8 页上的说明。

400 系列传动轴管道组合件可以更换或改装为 301 系列传动轴，而无需重
新平衡。

更换柔性轴衬

• 找到偏转线圈和管道法兰上的匹配标记。如果无法识别，在法兰边沿添
加新的匹配标记。通过柔性轴衬卸下传动轴两端的 6 个机制螺栓，从而
卸下管道组合件。可能需要松动偏转线圈之一，在它的轴上将其来回滑
动，才能完全提起管道。

• 从马达和减速机轴卸下 QDF 轴衬和偏转线圈。用偏转线圈铸件中的顶
起螺丝将偏转线圈推离轴衬。拧松轴键上的固定螺栓，将轴衬和偏转线
圈滑离轴。 

• 通过推出或拉出偏转线圈管座卸下柔性轴衬。AC 形夹如果带有一段较
短的 76 毫米的直径管，就足以把轴衬推出了。

• 清洁管座，但不要抛光。去除所有毛刺。

注

注

注
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• 用硅树脂机油润滑柔性轴衬，再装配。

• 将轴衬导向端首先从偏转线圈外侧压入管座，直到轴衬的氯丁橡胶部分
从偏转线圈两侧伸出相同的量。每个轴衬都应以过盈配合安装。

• 测量从柔性轴衬上的金属嵌件肩部到偏转线圈的机加工环面的距离。该
长度应为 17 毫米 ± 1 毫米，如图 2 所示。

• 按照本手册中之前所述的装配步骤更换传动轴管道组合件和轴联器。 

平衡

平衡冷却塔上的传动轴时，不要超过 30 秒/小时的总马达启动时间，否则
马达会过热。

平衡必须由经验丰富的维修承包商或技术人员实施。

 

维护

注
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