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隔膜泵三拐曲轴部装工装设计改进 
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1．隔膜泵动力端三拐曲轴 

隔膜泵是当今世界高腐蚀、高浓度、高压力、 

高温度及固／液两相介质长距离管道化输送的关键 

设备，是冶金、建材等行业的重要配套设备，总体 

结构由传动系统 、动力端 、液力端、液压辅助系 

统、电气控制系统等部分组成。其中动力端是隔膜 

泵的重要组成部分，主要 由动力端箱体 、偏心曲 

轴、连杆、轴承、十字头、导板及介杆等组成，形 

成一个小的曲轴部装。 

动力端结构如图1所示。其工作原理为：传动 

系统的电动机通过传动系统带动小齿轮、大齿轮、 

曲拐总成、连杆、十字头，使旋转运动转变为直线 

运动，带动活塞进行往复运动；曲轴的作用是把动 

力传动系统提供的旋转运动转化为直线往复运动， 

电动机传递转矩转化为提供给液力端的活塞力。因 

此说三拐曲轴是动力端至关重要的部件之一，承担 

最大负荷和全部功率，承受着强大的方向不断变化 

的弯矩及转矩 ，同时经受着长时间高速运转的磨 

损，曲轴各部件部装质量的好坏，直接影响着曲轴 

装配质量的高低，直接影响着设备的使用寿命，因 

此说设计满足装配质量的工装治具，是三拐曲轴部 

装的前提保障。 

图 1 

】．调心轴承 2．动力端箱体 3．三拐曲轴 

4．连杆 5．十字头 6．介杆 

2．隔膜泵曲轴部装工装的设计改进 

在企业生产中，任何产品的生产，首先都要制 

定一套完整的工艺方案，而要完成工艺方案中的每 

一 道工序，保证产品的加工需要和质量，工装设计 

是保障产品实现的前提。工装治具即机械加工工艺 

设备 ，是产品生产所用的刀具、量具、夹具 、模 

具、辅助工具等的总称，是生产技术准备的重要环 

节，工装治具结构设计是否科学合理、经济可行， 

直接影响着产品的质量、加工成本、生产效率和企 

业的正常生产，因此工装设计至关重要。如图2所 

示为新结构形式的三拐曲轴部装工装设计。 

(1)改进前三拐 曲轴铸件定位支撑套设计 

(见图3) ①以往隔膜泵三拐 曲轴在部装调试 

时，是将曲轴垂直落入地坑铸钢件的定位支撑套 
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图 2 

1．下支撑板 2．上支撑板 3、17．密封圈 4、l2．螺栓 5．底板 

6．筋板 7、8、1O．支承环 9．三拐曲轴 11．液压缸盖 13．卡箍 

14．铜套 l5．轴 l6．轴套 18．活塞杆 19．液压缸 20．定位套 
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中，操作者在地面上对三拐曲轴各部件进行部装的 

调试，由于铸钢支撑套是按三拐曲轴的最大轴颈设 

计，而曲轴本身是由多种不同轴颈组成，对于小于 

定位支撑套直径的轴颈，起不到定位和支撑的作 

用，加之铸钢件加工周期长、耗费材料多、体积庞 

大、重量繁重、无法移动 ，很难适应快节奏、高质 

量的曲轴部装要求。②由于隔膜泵三拐曲轴长达3 

米多，且有三个偏心，竖直安装时由于重心分布不 

均，极易导致倾斜偏移，而曲轴部装相关件 ：连杆 

(3个，各成120。)、半套、轴承等其相互配合 

及装配精度要求很高，受场地条件限制，这种曲轴 

与之装配件间的调试困难，装配精度和工作效率极 

低。③由于地坑较深，操作者在装配不同部位时受 

场地条件、工作环境的限制及装配调试工具上下搬 

运困难等因素影响，隔膜泵曲轴的安装调试操作困 

难重重，操作者搬运工具上下操作，安全性差，安 

装质量受到影响。 
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图 3 

(2)改进后三拐曲轴结构件定位支撑套设计 

(见图4) ①采用新型结构件的定位支撑装置， 

将定位支撑套设计成与三拐曲轴轴颈匹配的变径直 

径，放置在支承座上，支承座通过高强度螺栓与底 

座固定，当被加工曲轴轴径发生变化时，只需要调 

图 4 

1．底座 2．螺孔 3．支承座 4．变径支撑套 

整支承座位置，将不同直径的支撑套放置在支承座 

上，即可实现轴径的变径功能，定位更加准确稳 

定，减少安装调试过程中，由于稳定性差而导致的 

曲轴装配精度低等问题；既便于安装又节省材料， 

提高了曲轴装配的稳定性、支撑强度及定位精度。 
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②液压升降装置的设计 ，液压升降机构如图5所 

示 。 
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图 5 

1．下支撑板 2．上支撑板 3、11．密封圈 4．支承环 

5．液压缸盖 6．螺栓 7．卡箍 8．铜套 9．轴 10．轴套 

12．活塞杆 13．进油I：l 14．液压缸 l5．定位套 

液压升降装置的工作原理：高压油通过进油口 

注入液压升降装置的液压缸中，活塞杆在高压油的 

推动下在液压缸内实现升降功能向上运动，为确保 

升降台在负重的情况下平稳升降，在升降台的两侧 

设计了起支承且具升降功能的轴及铜套装置，使轴 

随活塞杆同步升降，为锁紧升降到位的轴，用弹性 

卡箍将升降位置固定卡紧，避免两侧发生倾斜，导 

致平台失衡；设计高强度螺栓，将曲轴及支撑定位 

套通过高强度螺栓固定在液压升降台上，在利用液 

压升降原理，液压升降台升降平稳的特点，曲轴随 

着升降台的升降，实现平稳安装调试，减少操作者 

在安装调试过程中工具搬运的困难 ，提高了工作效 

率装配质量，同时确保了操作者的人身安全。 

3．结语 

隔膜泵三拐曲轴部装工装设计改进，实现了隔 

膜泵三拐曲轴部装的连续性和高效性，提高了曲轴 

部装定位精度和安装精度，提高了生产效率，降低 

了生产成本，现应用在三拐曲轴的部装中，缩短了 

生产周期，提高了曲轴部装精度，满足了现代化大 

批量曲轴部装的需要，为公司不同轴颈的三拐曲轴 

定位安装提供了质量保障。MW 
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