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防止腐蚀防止腐蚀
所有 Marley Geareducer® 设备出厂时在所有非机加工零部件
上都涂有一层环氧瓷漆，在所有机加工表面上都涂有防锈润
滑油。机加工表面的涂层通常可以在长达六个月的存储期间
内防止减速机遭到大气腐蚀。但是，如果向减速机添加了机
油，新的机油会溶解防锈润滑油，这样减速机就必须每周
运行一次，以保持所有内部机加工表面上有保护性油层。

每年检查减速机外表面，并根据需要重新喷涂环氧漆。如
果您的减速机配备了油位计和排水管，请向管道接头上的
裸露螺纹涂上涂层，以防止腐蚀。 

对齐对齐 
为了确保较长的使用寿命，减速机和马达必须保持水平，
并且传动轴或轴联器必须正确对齐。请参考冷却塔随附的
《传动轴或轴联器手册》中的对齐指示信息。也可从当地
的 Marley 销售代表处获取该手册的副本。

初次运行初次运行
检查并确保减速机已加满油，并且无可见的漏油现象。如
果配备了外部油尺/油位计，请确保油满标记与减速机的油
满位置相对应。

注注 － 如果此冷却塔配备了双速马达，那么在从高速切换
到低速时至少有 20 秒的延时。更改风扇旋转方向时至少
有 2 分钟的延时。未设置这两项延时可能导致设备使用寿
命大幅度缩短。

润滑油润滑油
为了确保最大性能和最长使用寿命，建议在所有 Marley 减
速机中使用 Marley 原厂的润滑油。Marley 润滑油可以通过
您当地的 Marley 销售代表购买。

图图 1 维修配件
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如果使用了 Marley 原厂以外的润滑油，那么润滑油不能含
有任何可能受湿并可能缩短减速机使用寿命的添加剂（如洗
洁精或 EP 添加剂）。与使用 Marley 原厂以外的润滑油相
关的责任由客户/所有者和润滑油提供商承担。

注注 － 减速机针对五年更换一次机油的时间间隔而设计。
要维持五年的更换时间间隔，请仅使用 Marley Gearlube。
必须每六个月检查一次 Marley Gearlube，以确保油未被污
染。如果使用了涡轮矿物油，则必须每六个月更换一次。 

季节性温度变化可能要求在夏季运行期间使用一种粘性的
油，而冬季运行期间则使用另一种粘性的油。有关季节性
选择方面的信息，请参考下表。

表表 1 合成机油 － 5 年机油更换时间间隔

冬季或夏季冬季或夏季 大负荷大负荷/高温度高温度

减速机周围的空气温度

低于 43°C 高于 43°C

ISO 150 ISO 220

维护服务维护服务 每月每月 每半年每半年 季度启动或每年季度启动或每年

减速机驱动器：减速机驱动器：

检查并旋紧所有紧固件（包括油销） x x

检查和修复漏油情况 x x x

检查油面高度 x R x

更换机油 R R

确保排气口是打开的 x x

检查传动轴或轴联器的对齐情况 x

检查并旋紧传动轴或轴联器紧固件 x

检查特殊磨损的传动轴、轴联器轴衬或挠曲部件 x

润滑管线（如配备)润滑管线（如配备)

检查软管和油嘴是否漏油 x R x

R – 参考本手册中的说明

注：建议您至少每周观察一次整体运行情况和状况。请特别注意声音或震动上的变化，有变化时请仔细检查。

操作和维修
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定期维护定期维护
 警告警告 － 在维护期间或可能会对人员造成任何危害的情况

下，始终确保机械设备不可操作。如果电气系统包含断电开
关，请将其锁定，直到危险时间过去。

每月每月 － 检查减速机油位。关闭整个单元 5 分钟以稳定油位。
根据需要添加机油，并在维护日志中记录加油情况。如果
配备了外部油尺/油位计，则可以在该位置添加少量机油。 

每半年每半年—如果使用涡轮式矿物油，请更换润滑油—请参见《
更换齿轮减速箱润滑油》说明。检查所有装配螺栓和帽盖螺
钉是否锁紧，油塞和管路连接是否到位且无泄露，齿轮减速
箱（以及外部量油尺/油位计，如果有的话）上的排气口是
否畅通—排气口堵塞可能导致漏油。间歇性运行和长时间停
机会导致油中的水凝结。如果使用合成马利齿轮润滑油，必
须每六个月检查一次机油状况—参见《更换齿轮减速箱润滑更换齿轮减速箱润滑
油油》说明，以最大限度地延长减速箱使用寿命。  

每年每年—检查机械设备地脚螺栓、传动轴联轴器螺栓、联轴
器固定螺钉。如果需要进行紧固。每年检查减速箱外观，
如有需要，涂环氧漆。在管道接头处所有裸露的螺纹都需
要涂上以防止腐蚀。  

每5年每5年—如果使用合成马利齿轮润滑油，请更换润滑油。要
维持五年的更换时间间隔，须使用合成马利齿轮润滑油。建
议根据《更换齿轮减速箱润滑油更换齿轮减速箱润滑油》中的说明，在整个五年期
间每六个月监测一次润滑油状况。 

更换减速机机油
通过除去放油销，排空减速机机油。有关位置信息，请参
见图图 1。如果配备了外部油尺/油位计，请除去该位置的放油
销，并排空整个系统。

为了最大限度地延长减速机的使用寿命，请从排出的机油
中提取样本，并检查是否有异物，比如水、金属屑或污泥
等。 如果您发现存在不可接受的凝结或污泥，请用矿物油
冲洗减速机，然后再加油。 

完成检查后，向减速机加入 10 夸脱夸脱（9.5 升）的机油。有关
位置信息，请参见图图 1。如果减速机配备了外部油尺/油位
计，则需要额外 2 到 3 夸脱（1.9 到 2.8 升）机油。请确
保减速机上的排气口（和如有配备的外部油尺/油位计）未
被塞上。确认油位计/排水管道充满了机油，并且接头处不
存在任何泄漏现象。

修理和大修修理和大修
如果减速机需要更换或修理，我们建议您将该设备退回 
Marley 工厂的维修中心。请联系 Marley 销售代表讨论具体
做法。工厂修理的减速机带有一年质保。如果将减速机送回
到工厂进行修理，需要提供您的冷却塔的订单号。从您所在
地区的 Marley 销售代表处获取“客户退回材料”“客户退回材料”标签。要
联系 SPX 销售代表，请致电 49 (0) 2102 1669 681，或浏
览我们的网站 spxcooling.com。

大修需要使用装备齐全的机械加工车间。如果您决定修理或
大修减速机，请参考现场修理部分现场修理部分和减速机零部件列表减速机零部件列表。

操作和维修
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图图 2 分解的横截面
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1	 完整的减速机装配。
8	 环形齿轮钢毂盘。
100	 螺旋锥齿轮组。
	 101 	 匹配的螺旋锥齿轮组包括				  
			   带轴键的一体式小齿轮轴。  
			   齿轮比如下： 	  
			   3.45:1		  3.79:1		  4.10:1	  
			   4.56:1		  5.11:1	  	 5.50:1		   
			   6.12:1		  6.50:1		  7.33:1
	 102 	 环形齿轮连接五金件。
	 103 	 自锁螺母。
	 104 	 自锁垫圈。

200	 风扇轴组。
	 201	 风扇轴。
	 202 	 环形齿轮钢毂盘轴键。这是专门的高强度		
			   轴键。它必须从 Marley 获取。
	 203 	 风扇轴键。
	 210 	 风扇连接五金件。  
			   帽螺栓和垫圈。

301	 甩油器。
310	 两个小齿轮轴轴承组。
	 311	 头锥滚轴承。  
	 312 	 尾锥滚轴承。 
			 
320	 小齿轮架垫片。

410	 风扇轴轴承组。
	 411 	 下锥滚轴承。				  
	 412	 上锥滚轴承。 
		
420	 风扇轴垫片。

500	 O 型环组。
	 502	 甩水器 O 型环，3 英寸内径 × 31⁄4 英寸外径 ×  
			   1⁄8 英寸。
	 503	 轴承护圈 O 型环，5 英寸内径 × 51⁄4 英寸外径 × 
			   1⁄8 英寸。
	 504	 小齿轮架 O 型环，53⁄4 英寸内径 × 6 英寸外径 × 
			   1⁄8 英寸。
	 505	 小齿轮架帽 O 型环，4 英寸内径 × 43⁄8 英寸外径 × 
			   3⁄16 英寸。
	 506	 甩油器 O 型环，115⁄16 英寸内径 × 21⁄8 英寸外径 ×  
			   5⁄32 英寸。

501	 小齿轮轴油封。
520*	 风扇轴油封。
521*	 风扇轴油封袖。

*风扇轴油封和袖仅用于 S 型

零部件列表
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常规常规
减速机可以现场修理，但是大修需要使用装备齐全的机械
加工车间。如果需要现场修理或更换零部件，建议使用以
下步骤拆卸和装配设备。如果有任何 O 型环、油封或密封
圈需要重用，拆卸时请小心以免将其损坏。不应在拐角或
边缘处猛拉或扭曲包含 O 型环或密封圈的零部件。在以下
描述中，这些零部件标记有星号 (*)。O 型环、油封和密封
圈在重新装入前要仔细检查有无损坏。在每次大修时请始
终使用新的 O 型环和油封。 

拆卸拆卸
部件号和参考 － 请参见图 2 和图 3。
1.	 除去放油销，排空机油。

2.	 除去小齿轮架帽中的外螺栓环，并卸下小齿轮子组合件*
。

注注 － 垫片包 (320) 的厚度对齿轮的重新组合很重要。应保
存垫片包或用千分尺仔细测量垫片包。如果要更换齿轮，
请记录刻在小齿轮上的小齿轮设置距离。 

3.	 卸下甩水器*。

4.	 将外壳倒置，并卸下轴承护圈盖*和垫片包 (420)。

注注 － 此垫片包的厚度对齿轮的间隙设置很重要。应保存垫
片包或用千分尺仔细测量垫片包。 

5.	 卸下底盖和风扇轴组合件。

6.	 使减速机外壳正面朝上，并卸下轴承护圈*和垫片包 (420)
。

注注 － 此垫片包的厚度对风扇轴端隙的设置很重要。应保存
垫片包或用千分尺仔细测量垫片包。

7.	 使用软金属冲子或槌棒从底盖和减速机外壳上卸下轴
承外圈(411 和 412)。

8.	 仅限于S型号仅限于S型号：从上部轴承固定器上拆下风扇轴唇密封
(520)，并从甩水器上拆下套筒(521)。 

小齿轮架的拆卸小齿轮架的拆卸
1.	 从小齿轮架卸下小齿轮架帽*。 

2.	 卸下 O 型环*(504 和 505)。

3.	 卸下自锁螺母和自锁垫圈(103 和 104)，然后按压小
齿轮轴 (101)，使之脱离小齿轮架。这样就可以释放
尾轴承内圈 (312)。卸下或装配压装零部件时，建议
使用液压机或千斤顶。

4.	 从小齿轮轴按压甩油器*、O 型环*(301 和 506)和头
轴承内圈 (311)。轴承不能暴露在有污泥、灰尘和湿
气的环境中。

5.	 按压轴承内圈(311 和 312)，使之脱离小齿轮架。

风扇轴的拆卸风扇轴的拆卸
1.	 从环形齿轮钢毂盘卸下环形齿轮 (101) (8)。 

2.	 按压环形齿轮钢毂盘和下轴承内圈 (411)，使之脱离
风扇轴 (201)。 

3.	 卸下下风扇轴轴键 (202)。

4.	 按压上轴承内圈 (412)，使之脱离风扇轴。 

 

装配装配
在小齿轮架中装配新小齿轮前，请检查小齿轮和螺旋锥环
形齿轮的匹配数字，确保它们是匹配的齿轮组。齿轮出厂
时就匹配成组包好了，不应分开。如图图 4 所示，数字蚀刻
在小齿轮和环形齿轮上。 

所有要再次使用的零部件应该在重新安装之前进行彻底清
洁。做好使用准备之前，请勿从包装中取出新轴承。清洁
所有轴承（新或旧）。不要通过旋转弄干轴承。将每个轴
承组的外圈在轴承内圈上滚动，并留意是否有任何粗糙的
地方。如有必要，请更换轴承。如果轴承无法在清洁后立
即安装，请润滑并加盖以防范灰尘和湿气等。

如果无法使用按压器来安装轴承内圈，可以对其进行加
热，前提是温度不超过 275°-300°F (135°-149°C)。如果
轴承温度高于此温度，就会开始松动和软化。轴承可通过
红外线灯或淋油进行加热。如果采用淋油，应把轴承支撑
在高于平底锅大约一英寸以上的位置，以防止局部过热。 

现场修理 
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匹配数字与环形齿轮上的数字相比较。（例如 CO-43）

小齿轮设置距离。（例如 4.860）

齿轮出厂时的（正常）间隙。（例如 .010）

匹配数字与小齿轮上的数字相比较。（例如 C0-43）

小齿轮设置距离是小齿轮末端距离环形齿轮轴
中心线的距离。

图图 4 齿轮匹配数字和设置数据

图图 3 横截面横截面

风扇钢毂盘固定件
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环形齿轮

O 型环

底部轴承护圈帽
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O 型环

放油销
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图图 5 底部轴承帽螺栓的法兰密封

小齿轮架的子组合件小齿轮架的子组合件
1.	 将 O 型环 (506) 放置在小齿轮轴 (101) 上。 

2.	 将甩油器 (301) 放置在小齿轮轴上。 

3.	 在小齿轮轴上按压头轴承内圈 (311)，以确保甩油器和
轴承倚住齿轮。 

4.	 按压轴承外圈(311 和 312)，使之进入小齿轮架。 

5.	 降低小齿轮轴上的小齿轮架，直到头轴承内圈与外圈
相互啮合。 

6.	 按压小齿轮轴上的尾轴承内圈 (312)，直到它与其轴承
外圈相互啮合。 

7.	 安装自锁螺母和自锁垫圈(103 和 104)。拧紧轴承内圈
上的螺母，直到达到 5 到 15 in·lbƒ (565-1695 mN·m) 的
轴承预负荷。轴承预负荷在轴承中反作用于按照 in·lbƒ 
测量的轴旋转，需要达到该旋转速率才能使轴以匀速
旋转。需要有预负荷，才能确保齿轮啮合的稳定性。
挤压自锁垫圈，以使两个螺母固定到位。 

8.	 在连接槽中安装 O 型环 (504)。 

9.	 将油封 (501) 按压到小齿轮轴上。

10. 	定位 O 型环（505)和推盖（带密封件）放在轴上。 用
帽螺钉将帽盖连接到小齿轮箱。 

11.	 记录刻在小齿轮上的小齿轮设置距离。 

安装风扇轴安装风扇轴
1.	 在风扇轴 (201) 上按压环形齿轮钢毂盘 (8) 以及上下轴

承内圈(411 和 412)。在环形齿轮钢毂盘上安装环形齿
轮 (101)，并将帽螺栓拧紧为 ft·lbƒ (123 N·m)。 

2.	 安装上风扇轴轴承外圈 (412) 和不带垫片的轴承护圈。 

3.	 将减速机外壳倒置，并安装风扇轴组合件，同时使上风
扇轴轴承内圈落位到其外圈中。安装下轴承外圈 (411)
。 

4.	 使用密封器安装底盖帽螺栓，如图图  5  所示，并
将帽螺栓拧紧为  25 ft · lbƒ (34 N·m)。使用旧垫
片 包 或 制 作 相 同 厚 度 的 垫 片 包  ( 4 2 0 ) ， 并 安
装 底 部 轴 承 护 圈 帽 螺 栓 。 此 时 不 要 为 底 部 轴
承护圈安装  O 型环。将帽螺栓拧紧为  25 ft · lbƒ  
(34 N·m)。 

5.	 使减速机正面朝上并往每个方向旋转风扇轴数圈，以
使轴承滚子落位。使用减速机外壳作为参照，通过千
分表测量和调整风扇轴轴承，使其端隙为 0.003-0.005 
英寸（0.076-0.127 毫米）。端隙通过在轴承护圈下面
添加垫片（零部件 420）进行调整。

6.	 仅S型仅S型：在获得适当的游隙后，将风扇轴油封安装在上
部轴承护圈上。 

1/8 英寸直径硅树脂 
油滴密封圈

安装小齿轮架安装小齿轮架
1.	 “X”标记的小齿轮和轮齿应该用粉笔或其他标记清楚地

进行标识，以便能够从检查口或外壳底部看见。 

2.	 找出旧齿轮和新小齿轮的小齿轮设置距离之间的差值，
并调整旧垫片包 (320) 或制作新的垫片包，以补偿相差
的设置距离。 

	 例如：

	 旧齿轮的小齿轮设置距离	 4.883

	 新齿轮的小齿轮设置距离	 4.878 

				    差值	 0.005

	 将垫片缝隙缩小 0.005。

3.	 安装垫片 (320) 和小齿轮架子组合件。

注注 － 必须注意不要将小齿轮的轮齿强行压入环形齿轮的轮
齿，以免损坏小齿轮的轮齿。 

现场修理 



 11

注注 － 为了保持轴承调整与垫片 (420) 相对应，必须在轴承
护圈上进行调整。

例 如 ：例 如 ： 如 果 在 底 部 轴 承 护 圈 上 除 去  0 . 0 0 3  英
寸 （ 0 . 0 7 6  毫 米 ） 的 垫 片 ， 那 么 需 要 在 顶 部
轴 承 护 圈 上 添 加  0 . 0 0 3  英 寸 （ 0 . 076  毫 米 ） 
的垫片，才能保持正确的轴承调整。 

再次检查间隙，以确保间隙处于正确的限制值之内。 

将齿轮调整到正确的间隙后，把小齿轮的轮齿涂为蓝色（
用普鲁士蓝色油漆）。通过使用长柄的刷子或擦圈，可以
从检查口到达小齿轮的轮齿。在两个方向来回转动风扇轴
数圈，以驱动小齿轮。观察两个齿轮在轮齿两个面上的标
记。将标记与啮合方式相比较，如图图 7 所示。 

如果啮合方式不正确，请通过小齿轮架帽和减速机外壳之
间的垫片调整小齿轮的位置。 

轮齿啮合正确后，请再次检查间隙。如有必要，请调整环形
齿轮，以获得正确的间隙，并再次检查啮合方式。与获得正
确的间隙相比，正确啮合更为重要。在使用过的齿轮组上，
可能需要以稍大的间隙设置齿轮，才能正确啮合轮齿。如果
遇到了无法实现正确啮合的情况，请联系当地的 Marley 销
售代表，以获取有关工厂维修服务的信息。 

总装总装
1.	 卸下底部轴承护圈帽螺栓，并安装 O 型环 (503)。重新

安装底部轴承护圈帽螺栓，并将帽螺栓拧紧为 25 ft·lbƒ  
(34 N·m)。

2.	 仅限S型号仅限S型号：将耐磨套(521)安装在挡水环上。

3.	 在甩水器中安装 O 型环 (502)。 

4.	 将甩水器安装到风扇轴 (8) 上。 

5.	 更换排气口和所有管塞。

6.	 加满从表表 1 选择的润滑油。 

齿轮设置步骤齿轮设置步骤
正确安装齿轮组对于齿轮的使用寿命和平稳运行至关重
要。前几个步骤中对小齿轮和环形齿轮进行了大致定位。
正确的齿轮位置取决于轮齿啮合方式和间隙。 

在小齿轮上有“X”标记的轮齿落位于环形齿轮上的两个“X”
标记轮齿之间后，请使用千分表检查间隙，如图图 6 所示。
锁定小齿轮轴，以防止旋转。以相当于环形齿轮外半径的
距离测量的风扇轴移动量就是间隙大小。6.50/1 齿轮组上
的间隙应该在 0.013 到 0.018 英寸（0.33 到 0.46 毫米）
之间。所有其他齿轮比例的间隙应该在 0.010 到 0.015 英
寸（0.25 到 0.38 毫米）之间。有“X”标记的轮齿相互啮合
后，间隙应大约等于所允许范围的中间值。检查环形齿
轮上其他三个点上的间隙，以确保间隙处于指定限制值
之内。通过除去或添加底部轴承护圈上的垫片 (420) 轴
向调整环形齿轮。 

轴环 
固定螺栓 

千分表俯视图

齿轮外半径测量点

千分表

图图 6 齿轮间隙测量

现场修理 



图图 7  轮齿啮合方式 － 正确和不正确

旋转方向旋转方向

环形齿轮环形齿轮

进入进入后的后的
原始方式原始方式

* *

*

*
进凸起面进凸起面 出凹入面出凹入面

凹入面凹入面凸起面凸起面

超出啮合位置超出啮合位置
状况：小齿轮太靠近齿轮中心。T

措施：小齿轮外移。

超出啮合位置超出啮合位置
状况：小齿轮离齿轮中心太远。

措施：小齿轮内移。

正确的小齿轮和环形齿轮轮齿啮合方式正确的小齿轮和环形齿轮轮齿啮合方式 错误的环形齿轮轮齿啮合方式错误的环形齿轮轮齿啮合方式
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