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铸造设备润滑中的问题与对策 

张 强。王献合 

(中铝公司青海分公司第三电解厂，青海 大通 810108) 

摘 要：在设备的润滑中，往往存在给一些油孔加油时非常困难或根本无法加油润滑，就在铸造设备润滑 

中所遇到上述的问题，特介绍一种自制的强制式“空压注油器”，能很好地解决注油困难问题。 
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设备润滑是设备管理的重要组成部分，它是用 

科学管理手段，按技术规范的要求，实现设备的合理 

润滑，以达到设备安全、正常运行。正确、合理、及时 

地润滑设备，能减少摩擦和机械设备零部件的磨损， 

防止设备锈蚀和热变形，降低功率消耗以及延长设 

备使用寿命，据统计大部分设备故障均与设备润滑 

不到位有关。而在对设备联轴器、轴承箱、轴承及活 

动关节等的日常润滑工作中，我们常常遇到诸如轴 

承箱等设备的注油孔位置不合理；或一些注油孔位 

置较高、悬空，给其加油时很不方便且存在重大安全 

隐患；在大剂量加油润滑时，加油效率低等问题。因 

此，很有必要研制并制作一种高效率、能解决各种润 

滑问题的注油器。本文就我厂铸造车间利用自制空 

压注油器解决设备润滑工作中的问题作一简要介 

绍 。 

1 传统挤压式加油枪的局限性 

在对设备的联轴器、轴承箱及轴承等的日常润 

滑作业中，我们都采用传统的挤压式加油枪(图1)。 

诚然，这种油枪 

由于其小巧、轻 

便，使用方便等 

特点，目前在各 

厂矿企业的设备 

维护与保养中得 

到广泛的使用。 
图 1 传统挤压式加油枪 

在实际使用过程中，发现这种传统挤压式加油枪对 

特殊部位的润滑油孔或对一些部位大剂量加油润滑 

时，此种油枪就显得力不从心。通过对润滑工作的 

经验总结，发现传统挤压式加油枪存在以下不足之 

处。 

1．1 油枪容积小。纳油量少 
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由于油枪缸简直径较小，导致其容积较小，因而 

油枪一次性的纳油量较少。这样，在工作中，就相应 

地增加了往油枪缸筒内添加润滑脂的次数和时间， 

从而影响工作效率。 

1．2 加油速度慢，工人易疲劳 

所谓挤压式加油枪，即压一下摇杆，油枪缸筒内 

的油就被挤出一点，这就需润滑者不停的来回摇动 

油枪摇杆来获得油枪缸筒内的油被挤出，另外加油 

时需一手握枪筒 ，一手握摇杆，这样工人劳动强度 

大、易疲劳且加油速度也较慢。 

1．3 对一些部位润滑困难或无法加油润滑，存在安 

全 隐患 

见图 2所示，图 2 

表明轴承箱盖上的注油 

孔与地面的距离小于油 

枪枪身的长度，因此，此 

类注油孔就无法使用传 

统挤压式加油枪进行润 

滑；另外，对坑内或地方 

狭杂的设备上的润滑点 
或位置较高、悬空的润滑图2 无法润滑轴承箱注油孑L 

点进行润滑时，就非常困难，且存在重大安全隐患。 

2 自制空压注油器在设备润滑中的应用 

针对上述传统挤压式加油枪在工作中的一些局 

限性，我们利用工作中的废旧气缸，自行研制并制作 

出了“空压注油器”(见图3、图4所示)。 

2．1 空压注油器的工作原理与技术参数 

工作原理：首次使用此油枪时，先在钢筒内加满 

润滑脂，放上活塞，拧上油枪盖；将地面压缩空气风 

源经风管与油枪盖上的4 管接头连接，油嘴经油管 

与钢筒底端4 管接头连接，油嘴与设备上的各处润 

滑孔连接。打：开风源，这样润滑油就源源不断地被 
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压倒各轴承箱、联轴器等设备需要润滑的地方。 
7 1 

1一管接头(进风或出油口)；2一油枪盖； 

3一油枪钢筒；4一活塞；5一活塞密封圈； 

6一活塞钢筋支架限位；7一注油区． 

图3 自制空压注油器结构 

1一三角支架；2一缸筒；3一油枪盖； 

4一提手；5一进风管接头；6一出油管接头。 

图4 空压注油器外形 

需说明的是，空压注油器在使用时，进风管与出油 

管可以对换使用，这时是否要在油枪钢筒活塞的上腔 

或下腔注塞黄油要看进风管与出油管的位置而定。 

主要性能参数为： 

实验注油速度：0．08 m／s(出油口横截面直径按 

4,8 mm计算)； 

压缩空气耗量：4 L一5 L／枪油； 

使用空气压力：0．4 MPa一0．6 MPa； 

2．2 自制空压注油器的特点 

油枪制作成功后，经试用效果极佳，随后使用专 

制的空压注油器对我厂铸造车间各设备进行了全面 

润滑，在使用过程中，我们充分体现到了“空压注油 

器”所具备的功能和好处，其主要有以下特点。 

1)采用压缩空气作为油枪动力。这样降低了 

工人劳动强度，提高了加油速度。另外控制油枪进 

风管上预先设计的铜球阀门，注油与停止注油随时 

都在自己的掌握之中。 

2)空压注油器进风管与出油管使用胶片软管 

或氧气乙炔带。软管较长，使得油嘴与枪体的分离 

距离较大，这样工作人员站在安全地方就能对悬空 

或不安全地方处的润滑点进行加油润滑；油管较软， 

使得油嘴对润滑点的方位有选择性，可以完成图2 

所示加油孔进行加油润滑，同时也提高了作业时的 

安全系数。 

3)油枪缸筒容积较大，一次性纳油量较多。在 

小剂量加油润滑时，一枪油就可以完成对多处润滑 

点进行润滑；大剂量加油时，由于容积大，纳油量多， 

就相应地减少了往油枪缸筒内添加润滑脂的次数和 

时间，从而提高了工作效率。 

3 结束语 

空压注油器的设计制作，解决了许多设备润滑 

工作中的难题，降低了工人的劳动强度，提高了加油 

效率，在设备的润滑管理工作中，将起着重要的作 

用。同时，空压注油器注油效率高、不费力，对润滑 

点的方位不具备方向的选择性，加之铝电解各车间 

单位均有地面压缩空气风源，因此，可以在各车间进 

行推广使用。 
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