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辊压机轴头修复现场修复过程以及注意事项

一：华斯特工程师现场负责事项

1华斯特工程师到达现场后需与现场负责人以及拆装工人进行交流，并且向企业以

及拆装工人说明注意事项以及细节。

2华斯特工程师在现场修复过程中只负责清洗、涂抹高分子材料华斯特 HST1188 以

及技术方面的指导，其它部分如拆装由企业或者外协负责（注：在室温达到 25 摄

氏度以上，华斯特工程师在涂抹高分子材料华斯特 HST1188 后，装配人员必须在 1

小时左右必须完成减速机套装配到位，否则材料固化后无法安装。冬季室温过低，

需要用加热棒给辊压机辊进行加热。在安装之前装配人员需提前准备装配方案以

及相关工具，如果装配人员没有好的方案可与华斯特工程师进行经验交流，如果

因装配不及时造成的任何损失，华斯特公司不承担任何责任）

3华斯特工程师在涂完最后一遍材料后，剩下部分由工程安装人员负责进行，华斯

特操作过程时间很短，剩下的装配过程主要看装配工人的熟练度。

二：辊压机轴头修复要点和细节

1准备工作

在进行修复前需要将相关工具提前准备

2确认拆卸方案

工具准备齐全后确认辊压机轴头拆卸方案

3检查配件

拆卸后检查减速机套是否磨损，密封圈是否损坏，锁紧螺纹是否滑丝，螺栓是否

断裂等等。

4清洗

用柴油将轴头和减速机套内圈清洗干净
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5 烤油

利用氧气乙炔对轴头和减速机套内圈进行煅烧，到没有火星为止

6打磨

利用磨光机砂轮片进行轴头打磨，到出现金属光泽为止

7试装

在涂抹材料前进行试装，利用塞尺测出实际磨损量

A用塞尺测量轴头的实际磨损量，

B对轴头和减速机套内圈进行清洗，确保表面无杂质。

C材料涂抹前，先把减速机套内圈上面涂上华斯特 HST177 脱模剂，

D等到脱模剂干后，华斯特工程师进行轴头和减速机套内圈同时涂抹材料，进

行装配。

E如果实际测量尺寸在 1.5 个 mm 以上，进行涂抹材料 1mm，然后加热固化 4个

小时后，进行打磨清洗，第二次试装，装到原有位置，如有高点进行再次打

磨，直到试装到位。

8固化

材料根据环境温度的升高固化时间越快。

三：所需工具

工具名称： 数量： 辅材名称： 数量：

磨光机砂轮片（软硬） 10 橡胶手套 2 双

磨光机 1 把 无水乙醇（99.7%以上） 6 瓶

电源线辊（带插线板） 1 个 干净的毛巾 2 公斤

线手套 10 双 氧气-乙炔气割工具 1 套

碘钨灯 3 个 毛刷 3 个

25 吨的千斤顶 3 个 螺栓紧固工具 若干

加力杆|（2-4m） 2 根 葫芦 多个（保证够用）

四：安装要求

1在安装过程中不可来回摆动，需保证安装过程中的平衡性

2 在安装过程中安装人员不得敲打已固化材料防止灰尘以及油渍污染高分子材料
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表面

3利用千斤顶配合葫芦进行装配，时间必须控制在 1小时左右

4装配人员在涂抹材料前必须确定螺纹是否滑丝，螺栓是否断裂

5利用碘钨灯进行烘烤达到固化

五：特别工具（视情况而定）

1行吊

2汽吊

六：案例图片
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