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抽油机双圆弧减速器漏油故障及对策

陈Ǔ桥
成都鑫泽机械有限公司Ǔ四川Ǔ成都Ǔ611330

摘Ȟ要：漏油故障是抽油机双圆弧减速器的常见故障，该故障产生后会严重影响减速器和抽油机的正常运行。本

文结合实例对某油田抽油机双圆弧减速器的漏油故障进行分析，从设计、制造及使用维护等方面总结故障针对性处理

措施，为后续故障预防处理提供参考。
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减速器装置是抽油机的重要结构，尤其是对于游梁

式抽油机而言，减速器在应用时起到减速、同时增加扭

矩和传递动力的作用。但是，通过对减速器装置进行研

究发现，目前抽油机双圆弧减速器在应用中常出现漏油

问题，严重影响到减速器运行，其中因漏油问题导致润

滑不良引发的齿轮和轴承磨损情况较为严重。因此，面

对减速器漏油故障，需要深入了解减速器漏油故障的主

要原因，从原因入手实施减速器漏油故障解决与预防，

多个方面提升减速器运行效率。

1��抽油机双圆弧减速器简要介绍

1.1  基本运行情况
本次研究以某油田用户的抽油机双圆弧减速器为研

究对象，该减速器应用时间比较长，故障频率比较高。

油田的统计数据显示，在漏油、断齿、窜轴、异响等众

多的故障类型其中，漏油故障率为39.4%，占比超过总故
障量的三分之一还多，可见漏油故障是减速器的常见故

障，所以对其故障进行研究至关重要。

1.2  抽油机双圆弧减速器结构分析
以下图1为双圆弧减速器的主要零部件结构图。该

减速器型号为CJH18×41.4×450，主要由箱体（箱座、箱
盖）、传动轴、传动齿、轴承盖、润滑系统等组成。以

下表1为减速器的主要参数。
2��抽油机双圆弧减速器漏油故障及对策研究

研究发现双圆弧减速器漏油故障存在位置点多、形

成周期不确定、涉及环节多的特点，以下是对漏油故障

不同位置点和针对性解决措施的研究。

2.1  故障基本情况和原因分析
研究发现，漏油故障的主要位置为箱体合箱面、泄

油螺塞位置、轴承盖与轴配合位置、轴承盖和箱体结合

面或连接螺栓孔位置等，不同位置产生漏油故障的原因

不同，为切实有效解决故障需针对性对每个位置漏油故

障原因进行分析。

图1��减速器结构图

表1��CJH18减速器

主要情况 参数

传动形式 两级双圆弧人字齿轮传动

总传动比 i = 41.43
中心距 650mm

减速器额定扭矩 18KN·m

2.1.1  箱盖与箱座结合面
（1）目前国内各厂家对减速器箱体的加工通常以龙

门铣或立车方式对箱盖和箱座分开加工，装配时为达到

消除配合间隙的目的，必须涂抹硅胶并经过干燥挤压后

才能够形成密封垫，此种方式密封效果较差，长期高温

工作容易产生凝胶融化现象[1]。

（2）箱盖与箱座同属于大型铸件，材质为灰铸铁
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HT200，铸件在浇注时存在冷却速度不均的情况，铸件内
部存在较大的残余应力。导致减速器在长期使用之后容

易因为应力释放后产生变形，最终产生了翘曲，此时干

固密封胶也无法结合，最终导致结合面漏油。

（3）箱盖与箱座加工过程中精度比较低，难以满足
合箱需要也将导致密封受到影响。

（4）装配时连接螺栓未按设计要求进行有效预紧或
者使用过程中出现松动后未及时处理。

（5）连接螺栓选取、布置位置设计不合理，导致箱体
与箱座面相互结合的位置缝隙比较大，造成漏油现象。

（6）箱座上润滑系统布置、油槽的位置及尺寸不合
理。如箱座油槽宽度比较窄、与螺栓孔距离比较近，螺

栓紧固后难以密封，最终引发泄漏问题。

2.1.2  输入和输出轴与轴承盖配合面
（1）减速器运转时，油池油液会经齿轮、轴和轴承

进入轴承盖，油液在轴承盖内腔会沿内腔侧面下滑，当

油液在轴承盖内腔聚集到一定量的时候，油液沿轴与轴

承盖配配合面渗出造成漏油。目前，主要的防止泄漏措

施是设置橡胶密封圈，此种密封方式在未形成密封油膜

时密封效果大大下降，容易造成油液外漏。

（2）目前研究发现，油田在应用减速器之时并未完
全符合设计要求，尤其是在使用齿轮油润滑之时，冬夏

两个季节均采用同样型号的润滑油，此种情况下由于夏

季和冬季温差较大，夏季将导致润滑油性能下降，而冬

季则会使粘度增加，箱座回油出现堵塞，堵塞严重时将

引起轴孔漏油问题。

（3）减速器运转时，飞溅的润滑油大量进入输入轴
轴承容易导致油液回油量少于进油量，油位高度超标，

此种情况输入轴漏油会高于输出轴，尤其是其空间比较

小的情况下[2]。

2.1.3  轴承盖与箱体结合面
（1）输出轴轴承固定或调整轴承的轴向定位需要利

用调整垫。但是，制造时常因调整垫厚度加工误差而导

致调整时需要多次调整轴承外圈压紧量，如果多次调整

后垫片厚度依然比较小，将导致垫片无法紧固导致漏油

现象。

（2）轴承盖在应用的过程中，专门设置为盘形铸
件，此种铸件在生产后会产生残余应力，长时间使用的

情况下，铸件自然时效变形问题普遍，将导致出现明显

漏油现象。

2.1.4  放油螺塞处
（1）装配时采用加紫铜垫或者牛皮纸方式对放油螺

塞密封。实践中发现新安装的放油螺塞会出现预紧力不

足，但是由于齿轮油少难以发现该位置存在渗漏问题。

而在减速器安装使用后箱体内齿轮油增多，运行一段时

间后放油螺塞处开始出现渗漏情况。

（2）紫铜垫在拧紧之时因过力而产生变形，此种情
况会导致第2次加紧后出现密封不严。
（3）牛皮纸密封的劣势在于长期被齿轮油浸泡后会

出现泡涨，之后也会产生漏油现象。

2.2  故障解决措施研究
通过上述研究发现，抽油机双圆弧减速器漏油位置

比较多，漏油原因也比较多，归纳起来包括设计、制

造、使用管理等多个方面，以下是针对性提出故障解决

措施。

2.2.1  设计、制造方面
（1）箱座以及箱盖在浇注的过程中设计合理的铸造

工艺，对浇注过程实施全面化管理与管控，尤其是要控

制铸件的应力，保证各项铸件处理达到最佳效果。

（2）对箱座、箱盖等铸铁件应进行延长保温时间、
去应力退火和时效处理，减少铸件内应力，也可采取机

械振动时效处理方法。

（3）根据使用情况，应适当加大密封面设计宽度。
密封面宽度增加后，密封效果也将增加。传统密封面宽

度仅为条状，此种状态之下，密封效果不好，长时间使

用之后，容易产生密封效果不良等诸多问题，将严重

影响到密封的效果。因此，在本次优化设计应用的过程

中，尝试设计宽形密封面，此种情况下，密封面的密封

面积更大，密封条在长时间应用后脱落、破碎的概率也

将大幅度降低，密封的效果将大幅度提升。

（4）输出轴与轴承盖配合面可在内侧再增加1道迷宫
密封及回油孔，以控制大部分的齿轮油从轴上安装的密

封环内侧流回油池，降低轴孔配合面处漏油的可能性；

增大内、外侧迷宫腔体，形成一个有效的回油腔；尽可

能增加迷宫密封长度，也是有效防止迷宫密封处泄漏的

措施。

（5）对于输入轴，可在内侧增加1个挡油环。安装挡
油环之后，可利用挡油环防止油液飞溅的油液进入轴承

内，此种情况下，油液聚集减少，油液的泄漏量也将随

之减少与降低，减少泄漏问题[3]。

（6）针对油道和油孔堵塞问题，采用斜回油孔替代
直回油孔，保证在冬季齿轮油变粘后轴承与轴盖之间齿

轮油能快速、顺畅地流回到油池内，并且在长期停机后

齿轮油也不会在油道内堆积、凝固，堵塞回油孔。

（7）采用密封毡圈压紧可调结构代替橡胶密封圈密
封方式，经现场使用验证，防漏油效果要更好一些，而
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且毡圈更换、调节更方便，通过此种方式能够较好地解

决油封泄漏问题。

2.2.2  使用维护管理方面
（1）夏、冬季齿轮油更换型号。在夏季使用HM32#

抗磨液压油，液压油在应用后不会产生异常状态，可提

升密封性能。另外，冬季采用J320B半流体润滑剂，该润
滑剂可在气温较低的情况下使用，此时润滑剂依然保持

较好的性能，不会产生堵塞情况。

（2）按照抽油机维护保养内容，定期紧固螺栓，防
止因结合面螺栓松动而产生漏油问题。抽油机在长时间

运行后极有可能出现螺栓产生松动的问题，如果不定期

检查和维护，将在松动位置产生泄漏情况。所以要定期

开展螺栓紧固，如要求在抽油机应用之时，每周开展一

次抽油机维护，对螺栓进行检查，发现螺栓松动的情况

必须要进行校准。

（3）定期对水平结构回油孔进行疏通，保证回油畅
通，尤其是冬季北方地区。抽油机在运行的过程中应对

回油孔进行疏通与管理。我国北方冬季气候寒冷，油孔

位置油水气比较大，很容易产生结冰或堵塞情况，面

对此种情况，要求在定期维护与管理过程中，必须实施

回油孔的针对性处理与管控，解决问题并对问题进行处

理，保证维护工作能够高效开展，切实有效的解决问

题，发现问题立刻实施处理。鉴于油孔的重要性，要求

在油孔进行检查与处理之时，可保证每天开展一次油孔

疏通与清理工作，此种疏通清理工作的开展，可切实有

效解决问题，防止油孔堵塞，可提升工作效率[4]。

（4）减速箱油位情况也是对漏油问题造成影响的主
要情况。要求油位控制之时，必须根据控制要求设置油

位指示器或标识，防止油位异常影响齿轮及轴承的润

滑，造成机械零件的快速磨损增加油路中杂质的含量，

进而增加油路堵塞的风险而产生漏油。

3��抽油机减速器的优化建议分析

通过上述研究发现抽油机减速器故障相对比较严

重，故障频率比较高。所以，在减速器应用的过程中，

需要注重对其减速器进行优化与创新，通过减速器的优

化创新，发现问题并解决问题，才能够保证减速器应用

高效开展。以下是本文在研究后针对抽油机减速器提出

优化改进建议：

首先，条件允许的情况下，可在抽油机减速器装置中

安装传感器。借助传感器实时监测减速器的运行情况，提

前消除各种故障潜在隐患、降低减速器的故障率。

其次，构建数据采集与分析模块，该模块在应用的

过程中可利用大数据分析技术完成数据采集与处理，通

过网络技术实现远程监控，操作人员可以远程实时查看

设备状态，并进行故障诊断和控制[5]。

第三，设置油位观察窗和报警装置，便于实时监测

油位变化，减速器油位过高会导致润滑油飞溅严重，增

加漏油机会，并影响油温控制。因此，必须定期检查并

调整油位，确保其在正常范围内。并在油位过高时及时

排放多余润滑油。

第四，设计开发过中程对减速器各零件采用有限元

法进行模拟计算分析，选择合理的材质、尺寸、公差。

采用PLM系统对减速器的设计进行全生命周期的控制，
提高设计的效率和质量；

第五，制造过程采用ERP系统进行管理并优先采购数
控机床进行零部件的加工。减速器零件的加工精度对密封

效果有重要影响，比如箱体、齿轮和轴的尺寸公差、表面

粗糙度、形位公差等满足不了设计要求都可能会导致漏油

问题的发生，所以需要加强对零件加工全过程的控制，

提高加工精度，确保零件各项参数符合设计要求。

最后，制订可靠的装配工艺，减速器装配过程中应

严格按照工艺要求进行，确保各部件之间的装配，特别

是密封部位的装配应严格符合设计及工艺的要求，应仔

细清洁表面杂质，涂抹适量的密封胶，并确保密封件安

装到位、无扭曲变形。

结束语

本文结合某油田的抽油机减速器装置故障案例，针

对性提出减速器故障处理措施。在实施减速器的故障处

理与研究中，提出不同故障的处理方式，也提出抽油机

减速器优化改进措施，希望能够对抽油机减速器应用管

理有所帮助。
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