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0    引言

YB95 型条盒透明纸包装机在运行过程中，不

可避免会发生提升通道条烟阻塞或其他机械过载

现象，故在 CV 第一提升器摆杆上设有过载保护装

置。在使用过程中，过载保护装置经多次脱开、复

位后，钢套与钢球接触的位置会发生磨损，导致在

设备运行过程中会频繁显示 CV 第一提升器堵塞、

过载保护装置脱开并伴有条烟提升不到位、推烟板

处条烟卡坏的现象发生，故需定期对钢套进行使用

位置更换或整体更换 [1]。受设备结构及操作空间所

限，该装置拆卸和安装过程所需时间较长，平均可

达 43.86min/ 次。为解决这一难题，本文设计了一种

快速拆卸、安装凸轮摆杆过载保护装置钢套的专用 
工具。

1    存在的问题

YB95 型条盒透明纸包装机第一提升器摆杆

上的过载保护装置，在设备运行过程中会多次

脱开及复位，使钢套与钢球接触的位置发生磨

损，造成过载保护装置失效。故需要定期将过载

保护装置中的钢套旋转一定工作角度，以更换

使用位置或者进行整体更换。受空间所限，该

装置的拆卸和安装过程费时费力，严重影响工作 
效率。
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摘要：YB95 型条盒透明纸包装机需定期对第一提升器过载保护装置钢套进行更换，受设备结构及操作空间所限，该装

置拆卸和安装过程所需时间较长。为克服现有拆卸方法的技术缺陷，本文设计了一种快速拆卸、安装凸轮摆杆过载保

护装置钢套的专用工具，在不拆卸连杆与钢套组合件的前提下对钢套进行快速拆卸和安装，达到缩短维修时间、减轻

劳动强度的目的。

关键词：CV 摆杆；钢套；钢球；专用工具

2    原因分析

如图 1 所示，连杆左端通过销轴与臂杆铰接，连

杆嵌在臂杆的槽内，衬套镶嵌在臂杆的孔 9 内；钢球

安装在衬套的阶梯孔内，并由压板和弹簧钢片压住；

钢套镶嵌在连杆的阶梯孔 14 内，钢球右侧的突出部

分通过钢套将连杆卡住而将其固定。正常情况下，

连杆不会从臂杆的槽内脱落；当提升器在提升过程中

发生通道堵塞或机械过载时，即当 YB95 型条盒透明

纸包装机第一提升器提升板受到超常的阻力时，连

杆克服钢球的压力而与臂杆脱开。连杆脱落，会触

1- 销轴；2- 孔；3- 螺钉；4- 压板；5- 弹簧钢片；6- 孔；

7- 钢球；8- 衬套；9- 孔；10- 臂杆；11- 螺母；12- 紧定螺钉；

13- 钢套；14- 孔；15- 连杆

图 1    CV 第一提升器过载保护装置结构示意图
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动安装在 YB95 型条盒透明纸包装机第一提升器导杆

最下端的微动开关，机器停止运行，从而起到保护

作用而不致损坏零件 [2]。

连杆上的孔 14 为一个阶梯孔，如图 2 所示，由

孔 14、端面、小孔 17及槽口组成。钢套镶嵌在孔 14内，

并与孔过盈配合，由端面轴向定位。拆卸时只能通

过槽口敲击钢套右侧端面，将钢套向左击出。由于

该过载保护装置处于机器箱体内，进行钢套拆卸时

操作空间有限，需将销轴及连杆右侧的连接零件（图

中未作表达）拆掉，整体取出连杆与钢套的组合件，

再对钢套进行更换。因此，如何简便而快捷的对钢

套进行更换是亟待解决的问题。

3    改进方案

为克服现有调整方法与技术的缺陷，本文设计了

一种第一提升器摆杆钢套拆卸、安装专用工具。如

图 3 所示，连杆与钢套装配孔为阶梯孔，阶梯孔的

形状为凸耳状。利用这一特点设计专用工具 [3]，将异

形螺母放置于连杆的台阶孔右侧槽口内，以连杆端

面为支撑面，用异形螺母进行定位，随着主轴旋合

长度的增加将钢套顶出或压入。这样，在不拆卸连

杆与钢套组合件的前提下可对钢套进行快速拆卸及 
安装。

该专用工具主要由主轴、筒状体、支撑法兰、收

纳杯、安装用异形螺母、拆卸用异型螺母组成，如

图 4 所示。该专用工具组装后的外形为圆柱状，便

于保管。

3.1    拆卸用异型螺母的设计

如图 5 所示，拆卸用异型螺母的外圆柱面略小

于连杆上的小孔 17 ；螺纹孔公称直径与主轴螺杆的

公称直径相同，两凸耳的外圆弧面直径略小于钢套

的外圆直径，同时两凸耳的宽度略小于槽口的宽度。

简单地说，旋转主轴时，异型螺母能从连杆上的台

阶孔内顺利通过，并在通过的同时能将钢套从其安

装孔 14 内拉出。

13- 钢套；15- 连杆；18- 槽口

图 3    连杆与钢套安装示意图

1- 主轴；2- 垫圈；3- 弹性挡圈；4- 安装用异形螺母；

5- 拆卸用异型螺母；6- 收纳杯；7- 支撑法兰；8- 滚动轴承；

9- 筒状体；10- 推力轴承；11- 隔套；12- 滚动轴承

图 4    钢套拆卸、安装专用工具结构组成示意图

图 5    异型螺母结构示意图

1- 外圆柱面；2- 螺纹孔；3- 凸耳；4- 凸耳外圆柱面

图 2    连杆阶梯孔示意图

14- 孔；15- 连杆；16- 端面；17- 小孔；18- 槽口
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3.2    安装用异型螺母的设计

通过外形尺寸的设计，安装用异型螺母的两凸耳

可轻松镶嵌在连杆的槽口内，但不能从孔 14 内通过；

其余尺寸与拆卸用异型螺母相同，不再赘述。旋转

主轴时，安装用异型螺母能够在筒状体、支撑法兰

等的作用下将钢套压入其安装孔内。

4    工装的使用

4.1    钢套的拆卸

拆卸钢套时，使过载保护装置处于脱开状态，

先将拆卸用异型螺母放置于连杆台阶孔右侧槽口

内。如图 6 所示，主轴螺杆穿过钢套的内孔，顺

时针转动主轴的手柄，将螺杆旋入异型螺母的

螺纹孔内，随着旋合长度的增加，筒状体的右侧

端面便贴合在连杆的左侧面上。继续旋转主轴手

柄，异型螺母便会左移、通过连杆上的小孔 17，
在两凸耳的作用下将钢套从其安装孔内拉出，实

现快速拆卸的目的。可根据所需力矩大小，选择

用手转动手柄或利用施力孔插入棒料的方式转动 
主轴。

4.2    钢套的安装

安装钢套时，先将安装用异型螺母放置于连杆

的台阶孔右侧槽口内，将支撑法兰和钢套按图 6 所

示位置放好。顺时针旋转主轴的手柄，将主轴螺

杆旋入异型螺母的螺纹孔内，随着旋合长度的增

加，筒状体的右侧端面便会带动支撑法兰和已经被

中心定位的钢套向右压入安装孔 14 内，实现快速

安装的目的。可根据所需力矩大小，选择用手转动

表 1    使用专用工具前、后拆卸安装钢套时间对照表

机台 项目
使用工装
前 /min

使用工装
后 /min

节约
时间 /min

B1
拆卸 29 7 22
安装 14 5 9

B5
拆卸 33 7 26
安装 11 6 5

B9
拆卸 31 6 25
安装 13 5 8

手柄或利用施力孔插入棒料增加转矩的方式来转动 
主轴。

5    使用效果

在多次拆卸安装时，对专用工具的使用情况进行

了实测记录统计，发现专用工具完全可以满足设备

调整要求。在拆卸安装过程中无需拆卸连杆与钢套

组合件，解决了对钢套进行更换时受空间所限，组

合件拆卸和安装过程费时费力的难题，达到了设计

要求。

表 1 统计了使用专用工具前、后拆卸安装 YB95
型包装机第一提升器摆杆钢套的时间。

从表 1 可以算出，使用专用工具拆卸 YB95 型包

装机第一提升器摆杆钢套，平均节约了（22+26+25）
÷3≈24.3min ；使 用 专 用 工 具 安 装 YB95 型 包 装

机第一提升器摆杆钢套，平均节约了（9+5+8）
÷3≈7.3min。

从以上的时间统计可以看出，采用专用工具后节

约了大量的调整时间，且采用该专用工具后克服了

现有拆卸方法的技术缺陷，

达到了缩短维修时间、减

轻劳动强度的目的。

6    结语

使用本文设计的专用工

具拆卸、安装钢套时，只需

将过载保护装置处于脱开

状态，便可进行操作，不

需要将连杆与钢套组合件

从箱体内整体拆卸后再进

行更换，缩短了更换时间

的同时，减轻了劳动强度。

1- 主轴；4- 安装用异型螺母；5- 拆卸用异型螺母；7- 支撑法兰；9- 筒状体；

13- 过载保护装置钢套；15- 摆杆

图 6    拆卸、安装钢套状态示意图
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针对此专用工具，亦可通过改变配件尺寸以适用于

更多的类似工作场景。
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