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苏州精密行星减速机生产厂家

发布日期: 2025-09-17 | 阅读量: 3

行星减速机在正式投入使用之前必须经过一段磨合期，以使行星减速机更好地适应未来的工
作。通常发现以下几个问题很容易发生。润滑不良：由于新装配的零件配合间隙小，以及装配等
原因，润滑油（脂）不易在摩擦面上形成均匀的油膜以防止磨损。从而降低润滑效率，导致零件
早期异常磨损。严重时会造成精密配合摩擦面划伤或咬伤，导致失效。松动：新加工装配的零件
几何尺寸和配合尺寸有偏差。在使用初期，由于受到冲击、振动等交变载荷的影响，以及受热、
变形等因素的影响，再加上快速磨损等原因，很容易使原来紧固的零件松动。磨损速度快：由于
行星减速机零件加工、装配和调试的影响，配合面接触面积小，允许扭矩大。减速机在使用过程
中，零件表面的凹凸部分相互嵌入和摩擦，磨损下来的金属碎屑继续作为磨料参与摩擦，进一步
加速零件配合面磨损。因此，在磨合期间，容易造成零件（特别是配合面）磨损，磨损速度过快。
此时，如果超负荷运行，可能会造成零件损坏和早期故障。许多操作错误：由于对行星减速机的
结构和性能（尤其是新操作员）了解不足，很容易因操作错误而导致故障，甚至机械事故和安全
事故。创日精工提供减速机相关行业选配服务，厂家品质保障,向用户提供质量可靠的减速机！可
来图非标定制。苏州精密行星减速机生产厂家

减速机基础知识要点——额定输入转速n1[rpm]：齿轮箱的驱动速度，如齿轮箱与电机直接相连，
则转速值与电机转速相同。本书中的额定输入转速是在环境温度为20°C的条件下，环境温度较高
时请降低转速n1。

输出转速n2[rpm]：输出转速按照下列公式通过输入转速n1和传动比i计算出来。

传动效率η：由于摩擦引起的损失总是使有效率小于1，也就是少于100%。样本上的效率是齿轮箱
在满负荷运动情况下，减速箱的传输效率。

额定输出扭矩TN[Nm]：指齿轮箱长时间（连续工作制）可以加载的力矩（无磨损），条件应满足
负载均匀，安全系数S=1，理论寿命为20000小时；T2N值遵守ISODP6336齿轮标准与ISO281轴承
标准。 海口PLF行星减速机优缺点实力厂家,专业生产减速机厂家,性能稳定,厂家品质保障,多层
检测工序严控质量,品种齐全 , 环保节能。

当驱动电机和减速机间装配同心度保证得较好时，驱动电机输出轴所承受的*大是转动力（扭
矩），运转时也会很平顺，没有脉动感。而在不同心时，驱动电机输出轴还要承受来自于减速机
输入端的径向力（弯矩）。这个径向力的作用将会使驱动电机输出轴被迫弯曲，而且弯曲的方向
会随着输出轴转动不断变化。如果同心度的误差较大时，该径向力使电机输出轴局部温度升高，
其金属结构不断被破坏，*终将导致驱动电机输出轴因局部疲劳而折断。两者同心度的误差越大时，
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驱动电机输出轴折断的时间越短。在驱动电机输出轴折断的同时，减速机输入端同样也会承受来
自于驱动电机输出轴方面的径向力，如果这个径向力超出减速机输入端所能承受的*大径向负荷的
话，其结果也将导致减速机输入端产生变形甚至断裂或输入端支撑轴承损坏。

行星减速机通过预加载向心推力球轴承来提高精度。它已广泛应用于内磨头（电机主轴）。
现在这一原则适用于它。提高行星减速机精密度的方法行星减速机精密混合驱动设备的原理是一
种高精度的设备，因此提高行星减速机的工作精度非常重要。然而，由于工作设备的限制，提高
制造精度受到限制，成本将大幅增加。然而，我们知道，预加载向心推力球轴承以提高精度的方
法已广泛应用于内磨头（电机主轴）。现在，这一原理应用于行星减速机通过偏心行星轴预加载
啮合齿面来提高传动精度。根据行星减速机混合驱动系统的特点，提出了一种利用行星传动作用
作为减速机混合驱动系统速度合成气的新方法，并详细介绍了其结构设计、受力分析、功率分配
和安装方法。实践表明，该方法具有线性渐进简单、综合精度高等优点。采用偏心行星轴对对称
齿轮啮合齿面进行预加载的方法，可以极大的提高传动精度，降低系统成本，行星轴偏心的计算
值可以保证消除齿间间隙。JIG行星减速机,产品通过ISO9001质量体系认证，向用户提供质量可靠
的减速机！是您的放心之选。

为了更好的帮助广大用户用好减速机，创日精工为你详细地介绍如何正确安装行星减速机。
第一步：安装前，确认电机和减速机是否完好，并严格检查电机与减速机连接的各部分尺寸是否
匹配。核对电机定位凸台、输入轴和减速机槽的尺寸和匹配公差。步骤2：拧下减速机法兰外侧防
尘孔上的螺钉，调整PCS系统夹紧环使其侧孔与防尘孔对齐，插入六角套筒并拧紧。然后，拆下
电机轴键。步骤3：将电机自然连接到减速机上。连接时必须保证减速机输出轴与电机输入轴同心
度一致，外法兰平行。如果中心度不一致，则会导致电机轴断裂或减速机齿轮磨损。此外，在安
装过程中，严禁用锤子敲击，以防止过大的轴向或径向力损坏轴承或齿轮。拧紧施力螺栓前，确
保拧紧安装螺栓。安装前，用汽油或锌钠水擦拭电机输入轴、定位凸台和减速机接头处的防锈油。
其目的是确保连接的紧密性和操作的灵活性，并防止不必要的磨损。创日精工减速机厂家，技术
力量雄厚,高标准设备,高效率,公司产品型号更齐全，欢迎新老客户前来选购。海口PLF行星减速
机优缺点

创日精工JIG行星减速机,产品通过ISO9001质量体系认证，品质优良,现货供应，欢迎来电咨
询。苏州精密行星减速机生产厂家

行星减速机的部件淬火方式，表面淬火：常见的表面淬火方法有高频淬火（对小尺寸齿轮）
和火焰淬火（对大尺寸齿轮）两种。表面淬火的淬硬层包括齿根底部时，其效果明显，表面淬火
常用材料为碳的质量分数约0.35%~0.5%的钢材，齿面硬度可达45~55HRC。渗碳淬火：渗碳淬火齿
轮具有相对的承载能力，但必须采用精加工工序（磨齿）来消除热处理变形，以保证精度。渗碳
淬火齿轮常用渗碳前碳的质量分数为0.2%~0.3%的合金钢，其齿面硬度常在58~62HRC的范围内。
若低于57HRC时，齿面强度下降，高于62HRC时则脆性增加。轮齿心部硬度一般以310~330HBW
为宜。渗碳淬火齿轮的硬度，从轮齿表面至深层应逐渐降低，而有效渗碳深度规定为表面至深层
应逐渐降低，而有效渗碳深度规定为表面至硬度52.5HRC处的深度。渗碳淬火在轮齿弯曲疲劳强
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度方面的作用除使心部硬度有所提高外，还在于有表面的残余压应力，它可使轮齿拉应力区的应
力减小。因此磨齿时不能磨齿根部分，滚齿时要用留磨量滚刀。渗氮：采用渗氮可保证轮齿在变
形较小的条件下达到很高的齿面硬度和耐磨性，热处理后可不再进行二次的精加工，提高了承载
能力。这对于不易磨齿的内齿轮来说，具有特殊意义。苏州精密行星减速机生产厂家


