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摆臂式齿轮箱 GF 50.3 – GF 250.3 使用说明书

本说明书的适用范围： 本说明书适用于以下型号系列的摆臂式齿轮箱：GF 50.3 - GF 250.3。
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使用说明书 摆臂式齿轮箱 GF 50.3 – GF 250.3

1. 安全注意事项

1.1 应用范围 AUMA 摆臂式齿轮箱 GF 50.3 - GF 250.3 可以通过拉杆来操作多种阀门，如档

板等。这些齿轮箱可安装到多回转电动执行器上以实现马达操作。

有关其他用途，请向厂家咨询。对于因不按规定使用而造成的任何损坏，制造商不

负责保修。此类风险由使用者独自承担。

严格遵守使用说明书是本齿轮箱使用要求的一部分。

1.2 维护 在维护作业期间，必须严格遵守维护注意事项（参见第 18 页），否则不能保证摆

臂式齿轮箱的安全操作。

1.3 安全警告和注意事项 违反这些安全警告和注意事项可能造成严重的人身伤害及财产损失。通过资格认

证的操作人员必须熟知本说明书中的所有安全警告和注意事项。

正确的运输、存储、固定、装配以及仔细的试运行是保证安全操作和防止出现故障

的关键。

下面的参考对本说明书中与安全相关的操作过程作了特别的提示。每个参考旁边

都标注了相应的图示。
 

此图示的意义：注意！

“注意”用来标记那些对设备正常运行有着重要影响的活动或操作过程。违反这

些注意事项可能导致设备损坏。
 

此图示的意义： 警告！

“警告”用来标记那些如果操作不当会对人身及财产带来安全隐患的活动和操作

过程。

2. 简要说明 AUMA 摆臂式齿轮箱源于倍受赞誉的 AUMA 齿轮箱 GS 系列。安装底座和摆臂

后，齿轮箱就转变成为摆臂式齿轮箱。

将齿轮箱从 GS 系列转变为 GF 系列时，注意采用正确尺寸的壳体。



4

摆臂式齿轮箱 GF 50.3 – GF 250.3 使用说明书

3. 技术参数

特性与功能

工作类型 取决于电动执行器

旋转方向类型 标准：顺时针旋转 RR；逆时针旋转 LL；备选：RL 或 LR
壳体材料 标准： 铸铁 (GJL-250)

可选： 球磨铸铁 (GJS-400-15)
自锁 齿轮箱在正常工作环境下处于闲置状态时便会自锁，强烈的震动可能导致自锁失效。在运转状

态时，不能保证安全制动。如果需要，必须使用单独的制动装置。

输出力矩 型号 输出力矩

使用球磨铸铁或青铜制成的蜗轮 仅使用球磨铸铁制成的蜗轮
200 %  
最大 Nm

100 %（标称扭矩） 
最大 Nm

140 %  
最大 Nm

GF   50.3 250 350 500
GF   63.3 500 700 1,000
GF   80.3 1,000 1,400 2,000
GF 100.3 2,000 2,800 4,000
GF 125.3 4,000 5,600 8,000
GF 160.3 8,000 11,250 –
GF 200.3 16,000 22,500 –
GF 250.3 32,000 45,000 –

机械限位 滑动螺母在两端起止动作用，调节灵活

机械限位的强度 机械限位对输入端操作应具备的有效强度（以 Nm 为单位）

型号 GF 50.3 GF 63.3 GF 80.3 GF 100.3 GF 125.3

一级减速齿轮 – – – VZ 2.3 VZ 3.3 VZ 4.3 VZ 2.3 VZ 3.3 VZ 4.3

Nm 250 450 450 500 250 500 250

型号 GF 160.3 GF 200.3 GF 250.3

一级减速齿轮 GZ 160.3 GZ 200.3 GZ 250.3

减速比 4:1 8:1 4:1 8:1 16:1 4:1 8:1 16:1

Nm 500 450 500 500

回转角度 
GF 50.3 – GF 125.3

标准： 最大固定回转角度 100°；除非客户订购时指定，否则出厂时设为 92°。
可选： 可调步进： 
 10° – 35°、35° – 60°、60° – 80°、80° – 100°、 
 100° – 125°、125° – 150°、150° – 170°、170° – 190° 
 对于青铜制蜗轮：回转角度大于 190°，不带机械限位时多回转操作型号为 GSD

回转角度 
GF 160.3 – GF 250.3

标准： 可调回转角度 80° – 100°；除非客户订购时指定，否则出厂时设为 92°。
可选： 可调步进：20° – 40°、40° – 60°、60° – 80°， 
 对于青铜制蜗轮：回转角度大于 100°，不带机械限位时多回转操作型号为 GSD

机械位置指示器： 标准： 无位置指示器（护盖）
可选： 指针盖代替护盖，以便连续指示位置

输入轴 圆柱形，带普通平键，符合 DIN 6885.1 标准

操作

马达操作 使用多回转电动执行器，直接安装或通过一级减速齿轮 VZ/GZ 法兰安装多回转电动执行器，
另请参见单独的技术参数表。

手动操作 使用手轮，直接安装或通过一级减速齿轮 VZ/GZ 安装
适用的手轮直径依据最大输出力矩进行选择：

型号 GF 50.3 GF 63.3 GF 80.3 GF 100.3 GF 125.3

一级减速齿轮 – – – – VZ 2.3 VZ 3.3 VZ 4.3 – VZ 2.3 VZ 3.3 VZ 4.3

手轮 
Ø mm

160
200
250

250
315

315
400

400
500

315
400

315
400

250
315

500
630
800

400
500

400
500

315
400

型号 GF 160.3 GF 200.3 GF 250.3

一级减速齿轮 – GZ 160.3 – GZ 200.3 – GZ 250.3

手轮 
Ø mm

630
800

400 315 – 500
630

400 315 – 800 500
630

400

一级减速齿轮

一级减速齿轮   具有不同减速比的行星齿轮，用于降低输入力矩。
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使用说明书 摆臂式齿轮箱 GF 50.3 – GF 250.3

底座和摆臂

底座 使用球磨铸铁制成，为了方便固定，底座配有 4 个用于安装螺栓的孔

摆臂 使用球磨铸铁制成，配有 2 或 3 个用于固定拉杆的孔。
视环境条件而定，可以任意调换摆臂在输出轴上的安装位置。

球型铰链 2 个安装在摆臂上的球型铰链，包括锁紧螺母和 2 个焊接螺母；适合尺寸数据表中列出的套管

工作环境

防护等级（符合 EN 60 529 标准） 标准： IP 67
防锈蚀 标准： KN 适于安装在低污染程度的水厂或电厂中的工业设备

可选： KS 适于安装在长期或短期处于中污染程度的腐蚀性环境（如废水处理厂、 
  化工厂等） 

外表涂层 标准： GF 50.3 – GF 125.3： 渗铁云母层  
 GF 160.3 – GF 250.3： 底漆
可选： GF 160.3 – GF 250.3： 渗铁云母层

颜色 标准： 灰色（DB 702，类似于 RAL 9007）
可选： 可按客户要求提供其他颜色

环境温度 标准： – 25 °C 至 + 80 °C 
可选： – 40 °C 至 + 60 °C （低温），版本 L 
 – 60 °C 至 + 60 °C （超低温），版本 EL 
 – 0 °C 至 + 120 °C （高温），版本 H

寿命 开关型负载：使用寿命取决于部分回转阀门典型的负载曲线

型号 在如下最大输出扭矩下，90° 范围内来回摆位其最大操作次数为：

使用球磨铸铁或青铜制成的蜗轮 仅使用球磨铸铁制成的蜗轮

100 % 140 % 200 %
GF 50.3 15,000 5,000 1,000
GF 63.3 15,000 5,000 1,000
GF 80.3 15,000 5,000 1,000
GF 100.3 15,000 5,000 1,000
GF 125.3 15,000 5,000 1,000
GF 160.3 15,000 5,000 –
GF 200.3 15,000 5,000 –
GF 250.3 10,000 3,000 –

附件

阀门位置指示器 回转角度在 82°- 98°之间时，阀门位置指示器 WSG 用于指示中间和两端位置，以保持较高
的精度和较低的回差（参见单独的参数表）

回转角度大于 180°时，阀门位置指示器 WSG 用于指示中间和两端位置（参见单独的参数表）

用于在可能发生爆炸的环境中工作的特殊功能

防爆 II2G c IIC T4（符合 ATEX 94/9/EC 标准）

工作类型 短期工作 S2 – 15 分钟，最多 3 个循环（开-关-开）90°，然后冷却至环境温度 
间歇工作 S4 – 25 % 到最大调节扭矩

回转角度 回转角度 > 90°，按需提供

环境温度 标准： – 20 °C 至 + 40 °C
可选： – 40 °C 至 + 40 °C（低温）
 – 20 °C 至 + 60 °C
 – 40 °C 至 + 60 °C（低温）
 – 50 °C 至 + 60 °C（超低温）
 – 60 °C 至 + 60 °C（超低温）
在高于 40 °C 的环境下使用特殊型号与电动执行器 SA(R) ExC 组合使用

其他信息

参考文档 摆臂式齿轮箱产品手册 GF 50.3 – GF 250.3
尺寸数据表 GF 50.3 – GF 125.3、GF 160.3 – GF 250.3
球型铰链尺寸数据表
技术参数 GF 50.3 – GF 250.3
技术参数 SA、SAR、WSG、WGD
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4. 运输、存储和包装

4.1 运输 将设备包装牢固，运送到安装地点。

如果与电动执行器安装在一起： 
需要提起时，请将绳子或挂钩固定在齿轮箱上，而不要固定在多回转电动执行

器上。

4.2 存储 存储在通风良好、干燥的房间。

设备应放在货架或木质托架上，以防地板潮湿。

将设备罩起来以防尘防污。

用合适的防锈蚀剂擦拭未刷漆的表面。

如要长期存储摆臂式齿轮箱（超过 6 个月），还应遵守以下几点：

存储之前：用长效防锈剂擦拭未刷漆的表面，尤其是输出驱动轴部件及装配 
表面。

每隔 6 个月检查一下是否生锈。如有生锈迹象，请采取新的防锈措施。

4.3 包装 为了便于运输，我们的产品在出厂前都使用了特殊的包装。包装采用环保材料，

可以容易地分类和回收利用。

如需处理包装材料，我们建议送到当地的废品回收中心。

我们使用的包装材料包括：

木板 (OSB)、纸板、纸张和 PE 薄膜

5. 安装手轮 对于手动操作的摆臂式齿轮箱，手轮采用散装方式提供。请依照图 1 现场完成

安装。

图 1：手轮

卡簧

垫圈
（可能需要）

球形手柄
（可选）

垫圈
（可能需要）

卡簧

手轮
蜗杆

•
•

•
•
•
•

•

•
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使用说明书 摆臂式齿轮箱 GF 50.3 – GF 250.3

6. 齿轮箱不同旋转方向的安装位置

RR RL LL LR

代码 输入轴的旋转方向 蜗杆的位置 输出轴的旋转方向

RR 顺时针 右侧 顺时针

LL 顺时针 左侧 逆时针

RL 顺时针 右侧 逆时针

LR 顺时针 左侧 顺时针

交货时处于全“关”位

跟 AUMA 齿轮箱 GF 50.3 - GF 125.3 装配时，AUMA 多回转电动执行器的安装位置
（请在定购时指明）GF 类型 RR / RL

C

RR

RL

B

RR

RL

D

RR

RL

A

RR

RL

GF 类型 LL / LR

B C

LL

LR

D

LL

LR

A

LL

LR

LL

LR

将来可以方便地改变安装位置。

限制：GF 125.3 和 SA/SAR 14.1/14.5 装配在一起时，对于 GF RR/RL 类型，不得按照“C”图装配。对于 GF LL/LR，不
得按照“A”图装配。对于 GF 125.3 或更小型号的齿轮箱，电动执行器 - 齿轮箱组合在出厂前按照客户指定的安装位置进行

组装。

由于包装原因，GF 160.3 和更大型号的电动执行器和齿轮箱将采用散装方式运送，并且摆臂采用垂直安装方式。
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7. 安装多回转电动执行器 SA/SAR

当摆臂式齿轮箱和多回转电动执行器一起供货时，GF 125.3 或更小型号的齿轮

箱在出厂前就会与电动执行器组装在一起。对于 GF 160.3 和更大的型号，齿轮

箱的安装步骤如下。

如果电动执行器的法兰未连接到齿轮箱或减速齿轮：

彻底清除齿轮箱或减速齿轮装配表面的油污，以及清除电动执行器法兰表面的

油污。

装上电动执行器法兰，并用螺栓和锁紧垫圈紧固。

交叉拧紧螺栓，拧紧扭矩参见表 2。

图 2：将多回转电动执行器安装到摆臂式齿轮箱

电动执行器法兰

轴承法兰

电动执行器法兰

轴承法兰

一级减速齿轮

安装多回转电动执行器：

彻底清除电动执行器承轴法兰表面的油污，以及摆臂式齿轮箱或减速齿轮上电

动执行器法兰表面的油污。

将多回转电动执行器安装到摆臂式齿轮箱或减速齿轮。 
多回转电动执行器可以安装在任何 90°位置处（参见第 7 页的“安装位置”）。

确保插口与凹槽均匀接合，且装配表面紧密接触。

使用螺栓和锁紧垫圈（参见表 1）将电动执行器固定在摆臂式齿轮箱的法兰上。

交叉拧紧螺栓，拧紧扭矩参见表 2。

当需要提起执行器时，请勿将绳子或挂钩固定在手轮上。如果多回

转电动执行器已安装在齿轮箱上，当需要提起时，请将绳子或挂钩

固定在齿轮箱上，而不要固定在电动执行器上。

安装之前，先检查是否有充足的空间来安装电动执行器。电动执行

器必须处于摆臂旋转范围之外。

在摆臂式齿轮箱试运行前，确保没有任何人或物体可进入摆臂的旋

转范围内。如有必要，请安装一个护罩。

•

•
•

•

•

•
•
•

•

•

•
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表 1：用于将 AUMA 多回转电动执行器安装到摆臂齿轮箱/一级减速齿轮的螺栓（最小强度级别 8.8）

齿轮箱/ 
一级减速齿轮

SA(R) 07.1-F07 SA(R) 07.1-F10/G0 SA(R) 07.5-F07 SA(R) 07.5-F10/G0

螺栓
锁紧
垫圈

数量 螺栓
锁紧
垫圈

数量 螺栓
锁紧
垫圈

数量 螺栓
锁紧
垫圈

数量

GF   50.3 M 8 x 20 B 8 4 M 10 x  25 B 10 4
GF   63.3 M 8 x 20 B 8 4 M 10 x  25 B 10 4 M 8 x 20 B 8 4 M 10 x 25 B 10 4
GF   80.3 M 8 x 20 B 8 4 M 10 x 25 B 10 4
GF 100.3
GF 100.3/VZ M 10 x 25 B 10 4 M 10 x 25 B 10 4
GF 125.3
GF 125.3/VZ M 10 x 25 B 10 4
GF 160.3
GF 160.3/GZ M 10 x 25 B 10 4
GF 200.3
GF 200.3/GZ M 10 x 25 B 10 4

齿轮箱/ 
一级减速齿轮

SA(R)10.1-F10/G0 SA(R)14.1-F14/G1/2 SA(R)14.5-F14/G1/2 SA(R)16.1-F16/G3

螺栓
锁紧
垫圈

数量 螺栓
锁紧
垫圈

数量 螺栓
锁紧
垫圈

数量 螺栓
锁紧
垫圈

数量

GF   63.3 M 10 x 25 B 10 4
GF   80.3 M 10 x 25 B 10 4
GF 100.3 M 10 x 25 B 10 4 M 16 x 40 B 16 4
GF 100.3/VZ M 10 x 25 B 10 4
GF 125.3 M 16 x 40 B 16 4 M 16 x 40 B 16 4
GF 125.3/VZ M 10 x 25 B 10 4 M 16 x 40 B 16 4
GF 160.3 M 16 x 40 B 16 4 M 20 x 25 B 20 4
GF 160.3/GZ M 10 x 25 B 10 4 M 16 x 40 B 16 4
GF 200.3 M 20 x 25 B 20 4
GF 200.3/GZ M 10 x 25 B 10 4 M 16 x 40 B 16 4 M 16 x 40 B 16 4
GF 250.3
GF 250.3/GZ M 10 x 25 B 10 4 M 16 x 40 B 16 4 M 16 x 40 B 16 4 M 20 x 25 B 20 4

齿轮箱/ 
一级减速齿轮

SA(R)25.1-F25 SA(R)30.1-F30

螺栓
锁紧
垫圈

数量 螺栓
锁紧
垫圈

数量

GF 160.3
GF 160.3/GZ
GF 200.3 M 16 x 50 B 16 8
GF 200.3/GZ
GF 250.3 M 16 x 50 B 16 8 M 20 x 50 B 20 8
GF 250.3/GZ
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8. 装配

调整安装位置，让齿轮箱的摆臂与阀门的摆臂对齐（图 3）。
允许的角度偏差如下：

偏离齿轮箱的角度：最大 10°
偏向齿轮箱的角度：最大 3°

图 3

彻底清除底座法兰安装表面的油污。

使用 4 颗螺栓（最小强度级别 8.8）和锁紧垫圈紧固齿轮箱。

如有必要，改变摆臂位置：

卸下卡簧（图 4）。
取下摆臂并重新安装到输出驱动轴上的适当位置。

用卡簧固定摆臂。

图 5

β

α

•

•
•

•
•
•

安装之前，检查是否有足够的空间摆臂式齿轮箱运转空间。
电动执行器或其他部件必须处于摆臂旋转范围之外（参见第 7 
页“安装位置”）。

将摆臂式齿轮箱安装在稳定、坚硬且不会震动的表面上，以防底
座和固定部件之间发生任何移位，进而否则会导致摆臂偏移。

最大 10°

套管

最大 3°

摆臂

图 4

摆臂

输出轴

卡簧

套管 球型铰链

摆臂式齿轮箱

球型铰链 摆臂

阀门摆臂
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将适合的球型铰链（可向 AUMA 定购）插入摆臂的孔内，使用槽顶螺母紧固并

用开口销固定（图 6）。
拧下两个球型铰链的焊接螺母（图 6）并焊接在套管上。

客户负责对焊接螺母和套管进行防锈蚀保护。

图 6

将套管拧到摆臂 GF 的球型铰链上（图 6）。
将第二个球型铰链拧到套管上。

将齿轮箱和阀门移到同一终端位置。

旋转拉杆以调整长度。

当使用齿轮箱随附的球型铰链时，一个球型铰链采用右旋螺纹，另一个则采用

左旋螺纹。

允许的 α 角度偏差如下：

GF 50.3 - GF 100.3 α min. 30°α max. 150°
GF 125.3  α min. 37°α max. 143°
GF 160.3 - GF 250.3 α min. 45°α max. 135°（短距离 x）
GF 160.3 - GF 250.3 α min. 33°α max. 147°（长距离 y）

图 7

β 角（图 5）的范围必须由阀门生产商确定。

•

•

•
•

•
•

锁紧螺母 焊接螺母 套管 球型铰链

槽顶螺母

阀门摆臂
开口销

xmin.

摆臂

注意两个球型铰链处的最小螺纹接合长度（X min，图 6）。
X min. = 1 x 螺纹直径

设定长度时，确保角度不会小于 α min. 或大于 α max.（参见 
图 7）。否则，可能会产生多余的作用力，导致齿轮箱损坏。

套管 套管

α min.

α max.

回转摆臂x

y
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将球型铰链插入阀门摆臂，使用槽顶螺母紧固并用开口销固定。

拧紧套管上的两个锁紧螺母。

表 2：螺栓紧固扭矩

螺纹

紧固扭矩 TA [Nm]
强度级别

8.8 A2-70/A4-70 A2-80/A4-80
M  6 11 8 10
M   8 25 18 24
M 10 51 36 48
M 12 87 61 82
M 16 214 150 200
M 20 431 294 392

•
•

在齿轮箱试运行前，确保没有任何人或物体可进入摆臂的旋转范
围内。如有必要，请安装一个护罩。
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9. 手动操作时如何设定机械限位

如果摆臂式齿轮箱 GF 在交货时已安装在阀门上，则已设定了机械 
限位。

9.1 设定全“关”位 卸下机械限位外壳 (10) 上的所有螺栓 (03)（图 8、9）。
手动转动阀门至全“关”位。

如果机械限位外壳 (10) 尚未转动，请顺时针转动它，直至到达止动位置。

如果机械限位外壳 (10) 上的孔与外壳 (1) 的螺纹不对应，取下机械限位外壳 
(10)，然后重新安装到合适的位置。

拧紧螺栓 (03) 和锁紧垫圈 (04)。
交叉拧紧螺栓，拧紧扭矩参见表 2。
对于配有指针盖（可选）的版本：

如果指针盖的位置与“关”标志不对应，请稍稍拧松指针盖的螺丝。转动指针盖

指向“关”标志，然后重新拧紧螺丝。

图 8：GF 125.3 和更小型号的机械限位 图 9：GF 160.3 和更大型号的机械限位

03/04

10 1

03/04

10 1

9.2 设定全“开”位 由于要求的回转角度在出厂前已设定，因此无需设定机械限位。

如果回转角度不匹配，参见第 11 节。

•

•
•
•
•

•
•
•
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10. 在已安装多回转电动执行器的情况下设定机械限位

如果在交货时，摆臂式齿轮箱和多回转电动执行器已安装在阀门

上，则已设定了机械限位、限位停机和力矩停机组件。

如果尚未设定限位停机和力矩停机，则必须按照 SA/SAR 使用说

明书和阀门生产商的说明书进行设定。

由阀门生产商决定停机方式：是限位停机还是力矩停机。

10.1 设定全“关”位 确定多回转电动执行器在两个方向上的超驰量，即在关闭马达后阀门移动的距

离是多少？

拧下机械限位外壳 (10) 上的所有螺栓 (03)（图 10、11）。
将电动执行器切换至手动驱动，然后手动将阀门移至全“关”位。

如果机械限位外壳 (10) 尚未转动，请顺时针转动它，直至到达止动位置。

将机械限位外壳 (10) 向回转动 1/2 圈。这样可以确保在马达操作中，不会达到

机械限位。

如果机械限位外壳 (10) 上的孔与外壳 (1) 的螺纹不对应，取下机械限位外壳 
(10)，然后重新安装到合适的位置。

拧紧螺栓 (03) 和锁紧垫圈 (04)。
交叉拧紧螺栓，拧紧扭矩参见表 2。
对于配有指针盖（可选）的版本：

如果指针盖的位置与“关”标志不对应，请稍稍拧松指针盖的螺丝。转动指针盖

指向“关”标志，然后重新拧紧螺丝。

在全“关”位时限位停机

将阀门从机械限位向回转动与超驰量相同的距离。

根据 SA/SAR 使用说明书设定限位停机。

根据 SA/SAR 使用说明书检查力矩停机在全“关”位设定是否正确，如有必

要，请将其设为要求的值。

在全“关”位时力矩停机

逆时针转动手轮约 4 至 6 圈。

根据 SA/SAR 使用说明书为全“关”位设定限位停机（用于显示信号）。

检查力矩停机在全“关”位设定是否正确，否则请设为要求的值。

图 10：GF 125.3 和更小型的机械限位 图 11：GF 160.3 和更大型号的机械限位

03/04

10 1

03/04

10 1

•

•

•

•

•
•
•
•

•

•
•
•

•
•
•

•
•
•
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10.2 设定全“开”位 由于要求的回转角度在出厂前已设定，因此无需设定机械限位。

将齿轮箱移至全“开”位。

行程的最后一段距离需要手动完成。

要手动将阀门从机械限位向回转动与超驰量相同的距离，请执行以下步骤：

当电动执行器直接安装时：

用手轮转动大约 4 至 6 圈。

当电动执行器通过一级减速齿轮 VZ/GZ 安装时：

根据一级减速齿轮的减速比，用手轮转动大约 10 至 50 圈。

根据 SA/SAR 使用说明书在电动执行器上为全“开”位设定限位停机。

如果回转角度不匹配，参见第 11 节。

•

•

•
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11. 更改回转角度 可在全“开”位处调节回转角度。

可选：GF 50.3 - GF 125.3 型号

标准：GF 160.3 - GF 250.3 型号

精确度：

GF 50.3 - GF 125.3： 0.6°
GF 160.3 - GF 250.3： 0.11°至 0.14°

11.1 更改 GF 50.3 – GF 125.3 型号的回转角度（可选）

卸下机械限位外壳 (10) 上的护帽 (16)（图 12）。
用合适的工具（可向 AUMA 订购）卸下销轴 (020)。

增加回转角度

逆时针向回转动机械限位螺母 (15)。

向回转动机械限位螺母 (015) 时，确保销轴 (020) 仍可以敲入椭圆 
孔中。

将阀门移至所需的机械限位。

顺时针转动机械限位螺母 (15)，直到靠紧止动螺母 (7)。

减小回转角度

将阀门移至所需的机械限位。

顺时针转动机械限位螺母 (15)，直到靠紧止动螺母 (7)。

机械限位螺母 (015) 必须完全盖住销轴 (020)。

图 12：GF 125.3 和更小型号的机械限位 图 13：GF 160.3 和更大型号的机械限位

020 15 10 716 08

03/04082/083
058

10 7056054
055

34 1516

用安装工具敲入销轴 (020)。如果机械限位螺母 (15) 中的槽与蜗杆上的孔不对

应，轻轻逆时针转动机械限位螺母 (15) ，直到对齐，然后敲入销轴。

检查 O 形环 (08)，如有损坏，则进行更换。

紧固护帽 (16)。
根据 SA/SAR 使用说明书重新为全“开”位设定限位停机。允许超出一定的量。

•
•

•

•
•

•
•

•

•
•
•
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11.2 更改 GF 160.3 – GF 250.3 型号的回转角度

拧下所有螺栓 (054)，然后拔掉护帽 (16)（图 13）。
取下螺丝 (082) 以及垫圈 (058) 和定位环 (34)。

增加回转角度

逆时针向回转动机械限位螺母 (15)。
将阀门移至所需的机械限位。

顺时针转动机械限位螺母 (15)，直到靠紧止动螺母 (7)。

减小回转角度

将阀门移至所需的机械限位。

顺时针转动机械限位螺母 (15)，直到靠紧止动螺母 (7)。
安装定位环 (34)，并用垫圈 (058) 和螺丝 (082) 固定。

检查 O 形环 (056)，如有损坏，则进行更换。

安装护盖 (16)，并紧固螺栓 (054) 和锁紧垫圈 (055)。
交叉拧紧螺栓，拧紧扭矩参见表 2。
根据 SA/SAR 使用说明书重新为全“开”位设定限位停机。允许超出一定的量。

•
•

•
•
•

•
•
•
•
•
•
•
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12. 维护

12.1 一般注意事项 试运行后，检查摆臂式齿轮箱的涂层是否受到损坏。进行彻底全面的修复以防止

锈蚀。AUMA 可以提供少量的原配涂漆。

AUMA 摆臂式齿轮箱仅需进行少量的维护。

为了确保摆臂式齿轮箱随时可以工作，我们建议采取以下措施（假定平均每年运

行的次数不超过 10 次）：

试运行约 6 个月后，检查多回转电动执行器、摆臂式齿轮箱以及固定部件之间

的螺栓是否牢靠，以后每年检查一次。如有必要，依照表 2（第 12 页）中的扭

矩拧紧螺栓。

每隔 6 个月执行一次运行测试并观测是否有漏油现象。

每隔 5 年对齿轮箱进行一次全面的功能测试。记下测试结果以备将来参考。

对于长期暴露于 40 °C 以上的环境中的齿轮箱，维护周期应适当缩短。

密封材料：

人造橡胶制成的密封材料会出现老化。对于 NBR（丁晴橡胶）制成的密封材料，

理论使用寿命是自生产日期起 13.5 年。这些数字是在平均环境温度为 40 °C 的
条件下测得的。用户可向 AUMA 订购密封套件。

润滑油：

建议按以下工作年限更换润滑油和密封材料：

如果很少运行，请在 10 - 12 年之后更换

如果经常运行，请在 6 - 8 年之后更换

对于调节型作业，请在 4 - 6 年之后更换

只可使用原装 AUMA 润滑油。

有关润滑油类型，请参见铭牌。

润滑油不可混合使用。

表 3：摆臂式齿轮箱和一级减速齿轮的润滑油量

GF 50.3 63.3 80.3 100.3 125.3 160.3 200.3 250.3
油量       dm3 0.14 0.33 0.55 1.3 1.65 4.3 8.5 15.5
重量1)      kg 0.13 0.3 0.5 1.2 1.5 3.85 7.65 14.0

一级减速
齿轮

VZ

160.3

             GZ

200.3 250.32.3 3.3 4.3
4:1/8:1 16:1 4:1/8:1 16:1

油量       dm2 0.35 0.35 0.35 1.0 1.5 2.0 2.2 2.5
重量1)      kg 0.32 0.32 0.32 0.9 1.4 1.8 2.0 2.25
1) ρ= 大约 0.9 kg / dm3

倒出的润滑油和用过的清洗剂必须按照相关规定进行处理。

•

•
•
•

•
•
•

•
•
•
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12.2 更换摆臂式齿轮箱 GF 50.3 – GF 125.3 和一级减速齿轮 VZ 2.3 – VZ 4.3 的润滑油

对于安装了多回转电动执行器的齿轮箱：卸下多回转电动执行器。

从阀门上卸下摆臂式齿轮箱：

在此期间，阀门必须牢靠固定，以防意外移动！

12.2.1  摆臂式齿轮箱 参见第 22 页的 GF 50.3 - GF 125.3 零配件列表。

润滑油类型见铭牌，润滑油量见第 18 页的表 3。

卸下摆臂上的球型铰链。

标记摆臂式齿轮箱在底座上的位置，拧松连接至底座的螺栓，然后卸下摆臂式

齿轮箱。

卸下机壳盖 (2.0) 上的紧固螺栓和锁紧垫圈，取下机壳盖。

卸下轴承盖 (8.0) 上的螺栓和锁紧垫圈。轻轻从机壳中提出蜗轮。为了提出蜗

轮，必须从轴承中抽出蜗杆，并将其在蜗轮管中稍稍倾斜。

彻底清除机壳和各个部件中的旧润滑油并清洁齿轮机壳。为此，可能需要使用

煤油或类似的清洗剂。

清洁机壳和机壳盖 (2.0) 的装配表面。用新的 O 形环更换蜗轮上的 O 形环 
(010、011、012)。
谨慎地重新插入蜗轮，并使蜗杆正确就位，然后用螺栓和锁紧垫圈将轴承盖 
(8.0) 固定在机壳上。

添加新润滑油。

将机壳盖 (2.0) 装回机壳，同时确保蜗轮上的 O 形环 (010, 011) 的位置正确。

装上螺栓和锁紧垫圈并均匀地交叉拧紧。

清洁底座的装配表面。

将摆臂式齿轮箱安装到标记位置并用螺栓和锁紧垫圈紧固。

将球型铰链插入摆臂并紧固。

对于未装配一级减速齿轮的齿轮箱：转至“维护之后”小节。

对于装配了减速齿轮 VZ 2.3 - VZ 4.3 的齿轮箱：按照下一节中的说明更换减

速齿轮的润滑油。

12.2.2 一级减速齿轮 参见第 22 页的 VZ 2.3 - VZ 4.3 零配件列表。

润滑油类型见铭牌，润滑油量见第 18 页的表 3。

卸下机壳盖 (20.0) 上的螺栓和锁紧垫圈，取下机壳盖 (20.0) 和整个输入驱动

轴 (21)。
取下带内齿的金属板 (45) 和带行星齿轮的 (24) 的行星齿轮架 (22)。
彻底清除机壳和各个部件中的旧润滑油，并清洁机壳和部件。为此，可能需要使

用煤油或类似的清洗剂。

清洁机壳 (19.0)、机壳盖 (20.0) 和带内齿的金属板 (45) 的装配表面。换用新的 
O 形环。

插入带行星齿轮 (24) 的行星齿轮架 (22)。
添加新润滑油。

安装带内齿的金属板 (45)，并将输入驱动轴 (21) 完全插入。装上螺栓和锁紧垫

圈并均匀地交叉拧紧，合适的紧固扭矩参见第 12 页的表 2。
转至第 21 页的“维护之后”小节。
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12.3 更换摆臂式齿轮箱 GF 160.3 – GF 250.3 和一级减速齿轮 GZ 160.3 – GZ 250.3 的润滑油

对于装配了电动执行器的齿轮箱：卸下多回转电动执行器。

从阀门上卸下摆臂式齿轮箱：

在此期间，阀门必须牢靠固定，以防意外移动！

12.3.1  摆臂式齿轮箱 参见 GF 160.3 - GF 250.3 零配件列表。

润滑油类型见铭牌，润滑油量见第 18 页的表 3。
工具：锁紧螺母工具，可向 AUMA 订购。

卸下摆臂上的球型铰链。

标记摆臂式齿轮箱在底座上的位置，拧松连接至底座的螺栓，然后卸下摆臂式

齿轮箱。

卸下机壳盖 (2) 上的紧固螺栓和锁紧垫圈，取下机壳盖。

卸下轴承盖 (8) 上的螺栓和锁紧垫圈。拧松平头螺丝 (07)，取下轴承锁紧螺母 
(30)。轻轻从机壳中提出蜗轮。为了提出蜗轮，必须从轴承中抽出蜗杆，并将其

在蜗轮管中稍稍倾斜。

彻底清除机壳和各个部件中的旧润滑油并清洁齿轮机壳。为此，可能需要使用煤

油或类似的清洗剂。

清洁机壳和机壳盖 (2) 的装配表面。用新的 O 形环更换蜗轮上的 O 形环  
(010、011)。
谨慎地重新插入蜗轮，并使蜗杆正确就位。拧紧轴承锁紧螺母 (30) 并用平头螺

丝 (07) 进行固定。用螺栓和锁紧垫圈将轴承盖 (8) 固定在机壳上。

添加新润滑油。

将机壳盖 (2) 装回机壳，同时确保蜗轮上的 O 形环 (010, 011) 的位置正确。装

上螺栓和锁紧垫圈并均匀地交叉拧紧。

将摆臂式齿轮箱安装到标记位置并用螺栓和锁紧垫圈紧固。

将球型铰链插入摆臂并紧固。

对于未装配一级减速齿轮的齿轮箱：转至“维护之后”小节。

对于装配了减速齿轮 GZ 160.3 - GZ 250.3 的齿轮箱：按照下一节所述更换减

速齿轮的润滑油。

12.3.2 单级减速齿轮 GZ 160.3 – GZ 250.3（减速比为 4:1 和 8:1）

参见第 24 页的 GZ 160.3 – GZ 250.3 零配件列表。

润滑油类型见铭牌，润滑油量见第 18 页的表 3。

卸下机壳盖 (2) 上的螺栓和锁紧垫圈，取下机壳盖 (2)、输入驱动轴 (3.0) 和带

内齿的金属板 (5.0)。
卸下带内齿的金属板上的螺栓 (021)，将其与输入驱动轴分开。

彻底清除机壳和各个部件中的旧润滑油，并清洁机壳和部件。

为此，可能需要使用煤油或类似的清洗剂。

清洁机壳 (1)、机壳盖 (2) 和带内齿的金属板 (5.0) 的装配表面。换用新的 
O 形环。

为机壳盖 (2) 添加新的润滑油。

用螺栓 (021) 将带内齿的金属板 (5.0) 固定至机壳。

将剩下的润滑油添加到机壳 (1) 中，并装回完整的机壳盖和输入驱动轴 (3.0)。
装上螺栓和锁紧垫圈并均匀地交叉拧紧，合适的紧固扭矩参见第 12 页的 
表 2。
转至第 21 页的“维护之后”小节。
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12.3.3  双级一级减速齿轮 GZ 200.3 – GZ 250.3 （减速比为 16:1）

参见第 25 页的 GZ 200.3 – GZ 250.3 零配件列表。

润滑油类型见铭牌，润滑油量见第 18 页的表 3。

卸下机壳盖 (2) 上的螺栓和锁紧垫圈，取下机壳盖和整个输入驱动轴 (3.0)。
从机壳架 (10) 上取下螺丝和锁紧垫圈，卸下机壳架、行星齿轮架和带内齿的金

属板。

取下螺丝 (035) 和带内齿的金属板 (13) 并将其与输入驱动轴 (3.0) 分开。

卸下带内齿的金属板 (5.0) 上的螺丝 (021)，并使金属板与小齿轮 (11) 分开。

彻底清除机壳和各个部件中的旧润滑油，并清洁机壳和部件。为此，可能需要使

用煤油或类似的清洗剂。

清洁机壳 (1)、机壳架和机壳盖 (2) 的装配表面以及带内齿的金属板 (5.0, 13) 的
装配表面。换用新的 O 形环。

为机壳 (1) 添加新的润滑油。

用螺丝 (021) 将带内齿空心轮的金属板 (5.0) 固定至机壳架 (10)。
装回整个机壳架。装上螺栓和锁紧垫圈并均匀地交叉拧紧，合适的紧固扭矩参见

第 12 页的表 2。
将剩下的润滑油添加到中间的机壳架 (10) 和机壳盖 (2)。
用螺丝 (034) 将带内齿的金属板 (13) 固定至机壳盖 (2)。
将整个机壳盖和输入驱动轴装到机壳架上。装上螺栓和锁紧垫圈并均匀地交叉

拧紧，合适的紧固扭矩参见第 12 页的表 2。

12.4 调试之后 如果合适，安装多回转电动执行器。

重设机械限位。

对于装配了电动执行器的齿轮箱：按照多回转电动执行器的使用说明书检查限位

停机的设定；如有必要，重新进行设定。

执行运行测试，以确保设备正常工作。

检查摆臂式齿轮箱的涂层是否受到损坏。进行彻底全面的修复以防止锈蚀。AUMA 
可以提供少量的原配涂漆。

13. 废处理和回收利用
AUMA 齿轮箱的使用寿命极长，但迟早有需要更换的时候。

齿轮箱采用模块化设计，因此可以方便地按材料进行拆卸、隔离和分类：

各种金属废料

塑料

油脂和机油

一般应注意以下几项：

在拆卸时将油脂和机油收集起来。通常，这些物质会污染水源，因此不应排放

到自然环境中。

根据材料种类，合理地处理或回收。

遵守国家废物处理条例。

14. 服务 AUMA 提供广泛的服务项目，如齿轮箱的维修和检测等。请参见第 28 页或登录

我们的网站 (www.auma.com)，了解 AUMA 办事处和代表处的地址。

•
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•
•
•
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•
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15. 摆臂式齿轮箱 GF 50.3 – GF 125.3 和一级减速齿轮 VZ 2.3 – VZ 4.3 的零配件列表
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注：订购零配件时，请务必指明齿轮箱的型号和授权号（参见铭牌）。只可使用原装 AUMA 零配件。用户所收到的零
配件可能与本说明书中的描述稍有出入。

编号 类型 说明 编号 类型 说明

   1 E  机壳  012 E  O 形环

   2.0 B  机壳盖  014 E  普通平键

   3 E  蜗轮  017 E  径向密封

   4.0 B  蜗杆  020 E  销轴

   6 E  轴承衬套  041 E  滚珠轴承

   7 E  滑动螺母  042 E  径向密封

   8.0 B  轴承盖（整体）  043 E  卡簧

 10.0 B  机械限位外壳（整体）  044 E  卡簧

 15 E  机械限位螺母  045 E  卡簧

 17.0 B  护盖（整体）  046 E  滚珠轴承

 18.0 B  电动执行器法兰（整体）  047 E  卡簧

 27 E  摆臂  048 E  卡簧

 28 E  底座和摆臂  063 E  六角螺母 RH 右旋

 29 E  输出驱动轴  064 E  六角螺母 LH 左旋

 31 E  输入驱动轴  065 B  球型铰链 RH 右旋

 39 E  焊接螺母 RH 右旋  066 B  球型铰链 LH 左旋

 40 E  焊接螺母 LH 左旋  073 E  O 形环

 48 E  垫圈  079 E  六角螺栓

 09 E  O 形环  080 E  锁紧垫圈

 010 E  O 形环

 类型 B = 子部件  类型 E = 组件

16. 摆臂式齿轮箱 GF 160.3 – GF 250.3 的零配件列表

本书出版时，图片和零配件列表并未列出所有零配件。我们正在准备这些未列出

的零配件，并会将它们添加到本使用说明书的下一版本中。
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17. 减速齿轮 GZ 160.3 – GZ 250.3（减速比为 4:1 和 8:1）的零配件列表

001.0

002.0

003.0

003.3

006.0

512.0

S1(003)

S1(003)

S1(004)
S1(009)

S1(014)

注：订购零配件时，请务必指明齿轮箱的型号和授权号（参见铭牌）。只可使用原装 AUMA 零配件。用户所收到的零
配件可能与本说明书中的描述稍有出入。

编号 说明

001.0 机壳 子部件

002.0 机壳盖 子部件

003.0 机壳盖 子部件

003.3 输入驱动轴 子部件

006.0 行星齿轮 子部件

512.0 电动执行器法兰 子部件

S1 密封套件 套件
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18. 一级减速齿轮 GZ 200.3 – GZ 250.3（减速比 16:1）的零配件列表

S1(014)

006.0

S1(003)

S1(003)

S1(009)
S1(004)

001.0
S1(029)

S1(029)
003.3

003.0

002.0

512.0

013.0

010.0

011.1

注：订购零配件时，请务必指明齿轮箱的型号和授权号（参见铭牌）。只可使用原装 AUMA 零配件。用户所收到的零
配件可能与本说明书中的描述稍有出入。

编号 说明

001.0 机壳 子部件

002.0 机壳盖 子部件

003.0 机壳盖 子部件

003.3 输入驱动轴 子部件

006.0 行星齿轮 子部件

010.0 机壳架 子部件

011.1 小齿轮 组件

013.0 第 1 级行星齿轮 子部件

512.0 电动执行器法兰 子部件

S1 密封套件 套件
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19. 符合规章声明和 公司声明   
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