
压力机离合制动结构的改进

河北天辰锻压机械有限公司 (沧州061000) 桑金合梁玉勤

双转键刚性离合器是开式曲柄压力机的关键部

件，曲轴是离合器的主要组成零件。我公司在钻镗

加工1600kN压力机曲轴右端两个直径80H11×

360mm的主副键孔时，由于操作失误，副键孔钻错

方位，相对主键孔相差180。(见图1)，数量达10余

根不能使用。如按图样要求位置重新钻镗孔，则曲

轴机械强度会受到影响而报废。由于机加丁丁序多，

生产周期较长，直接影响了生产进度。为挽回经济

损失，缩短生产周期，在保证产品力学性能的前提

下，改进主副键柄结构及主副键柄控制系统，使报

废的凸轴组件得到利用，避免了重大经济损失。
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(b)正确钻孔位置 (c)实际钻孔位置

图1

1．外套2．中套3．内套4．曲轴

5．轴承6．大齿轮7．副键孔8．主键孔

1．曲轴零件生产工艺简介

机加工曲轴右端两个直径80HIl×360ram主副

键孔时，先将内套、中套及外套等零件加工成半成

品后，再用平键定位装配在曲轴上一起钻镗，在曲

轴、内套、中套及外套等零件各形成一个半圆孔，

s景急蟹决方案。

从而保证主副键孔中心与曲轴中心的平行度及曲轴

断面的垂直度，同时满足零部件拆装后，各零件之

间键孔的整体几何尺寸精度。该组件几何尺寸为

,b350mm X 1862mm，重量达1200kg，材料为45钢，

进行调质处理。如曲轴报废，相应的其他半成品件

也就不能使用，这样每组件就会造成儿万元的经济

损失。曲轴组件钻镗孔工序又是装机前的最后机加

工1二序，其要经锻造一粗车一精车一刨铣一调质处

理一磨削等丁序，生产周期较长。

2．双转键刚性离合器的结构分析

离合器是装在曲轴的右端上，转键一是主键，其

将飞轮的能量转换成丁作转矩传递到曲轴上。转键二

是副键，防止曲轴“超前”，避免撞击，反向转动时

传递转矩。离合器的主动部分由大齿轮、中套(中套

用平键同定在大齿轮上)、轴承组成，从动部分由曲

轴、内外套(内外套用平键同定在曲轴上)等组成。

两个680H]1 X300mm主副键孔，在内外套、中套及曲

轴上形成两个轴线平行于曲轴轴线的半圆槽，用于安插

主副键，主副键的两端为680nma的圆形，中段截面是

与曲轴半径相同的半圆形(见图2画剖面线部分)，两

端与内外套、曲轴形成的*80mm圆孔配合起支撑作用。
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(a)离合状态 (b)制动状态

图2调整后主、副键的状态

1．副键、副键柄2．定位销3．拉力弹簧

4．主键、主键柄5．结合键
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s罢急慧决方案。

WB36钢弯管工艺评定

三门峡锅炉压力容器检验所 (河南472000) 张民英

东方电气河南电站辅机制造有限公司 (灵宝472501) 尉亚锋

WB36钢是德国曼内斯曼钢厂的牌号，在德国

DIN标准中被称为15NiCuMoNb5，在EN标准中牌号

为15NiCuMoNbS-6-4，在GB 5310--2008标准中的牌

号为15Nil MnMoNbCu。

此钢是一种Ni．Mo．Cu型的低合金高强度钢，通

过铜的沉淀强化可提高材料的强度和耐腐蚀性，添

加一定量的Ni可消除由于铜的存在而带来的高温红

脆趋势；同时加入一定量弥散分布的Nb可以进一步

细化晶粒，提高材料的综合性能。WB36钢工作温度

在4500C以下，近年来被广泛应用于我国新建的火力

发电机组中。

一、WB36钢的性能

WB36钢的化学成分、力学性能见表l、表2。

表1化学成分(质量分数) (％)

牌号 C si MII P S

O．25～ O．80～
15NiCuMoNb5-6-4 ≤O．17 ≤O．025 ≤O．02

O．50 1．20

O．10～ 0．25～ O．80～
15Nil MnMoNbCu ≤O．025 ≤0．02

O．17 O．50 1．20

牌号 Mo Ni Cu Nb

O．25～ 1．O～ 0．50～ O．015～
15NiCuMoNh5．6．4

0．50 1．3 O．80 0．045

O．25～ 1．O～ 0．50～ 0．015^-
15Nil MnMoNbCu

0．50 1．3 0．80 0．045

表2力学性能

牌号 R。／MPa R。L／MPa ^(％) A。、／J(20℃)

6lO～ ≥19(纵向) t>40(纵向)
15NiCuMoNb5-6-4 ≥440

780 ≥17(横向) ／>27(横向)

620— ≥19(纵向) t>40(纵向)
15Nil MnMoNbCu ≥440

780 ≥17(横向) ／>27(横向)
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3．双转键刚性离合器的工作原理

主副键与曲轴、内外套同步旋转运动，并在结

合键及主副键柄作用下反向旋转450，整个运行过程

由装在主副键上的主副键柄来控制，同时主副键柄

又受拉力弹簧的拉力限制，且副键柄始终依附于主

键柄，使主副键、主副键柄整体同步联动。

当压力机工作时，结合键在开停机构控制下失

去约束，由于结合键、主键及主键柄装配于一体，

副键及副键柄装配于一体，主副键柄、主副键在拉

力弹簧的拉力作用下各自反向旋转450，主副键背部

突出曲轴的圆周外，以便与中套的半圆槽相结合，

使离合器处于结合状态(见图2)。原主副键柄正确

的工作状态如图2中虚线所示。离合器未接合时，

主副键刚好卧入曲轴的半圆槽内，因此大齿轮在内

外套上飞转处于制动状态。受结合键及开停机构的
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约束，主副键柄在结合键作用下各自反向旋转450，

主副键的背部卧入曲轴的半圆槽内，离合器处于脱

开状态，即制动状态。

通过以上分析，对曲轴和主副键的T作状态进

行模拟绘图试验。根据副键在离合器中所起的作用，

在主副键结构不变的情况下，重新设计了主副键柄

结构，调整主副键柄的定位基准。拉力弹簧的工作

状态等零部件结构如图2中实线所示。整机性能测

试完全达到产品力学性能要求，同时跟踪用户反馈

意见，使用性能良好。此改进缩短了产品的生产周

期，为企业挽回经济损失达几十万元。

4．结语

通过实践得出，只有充分了解产品结构性能及

工作原理，对产品结构进行合理的改造，生产中就

可以取得意想不到的效果。MW (201 10402)


