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曲轴带轮键槽的焊补修复 

山东菏泽交通高级技校 (274000) 郭实英 秦长聚 

工程机械或载重汽车用大型柴油机 ，在各种复杂 

路面行驶中，如起动爪松动或曲轴与带轮的间隙配合 

不适当，就可能造成带轮滚键，即曲轴上的键槽两边 

被啃磨成不规则的凹坑，致使车辆无法正常工作而停 

车。这种情况如按常规就需拆下发动机，将其中曲轴 

更换，由此带来的时间和材料上的浪费严重。 

打磨，使键面上平面与曲轴外径曲线一致。用干净 

棉纱将其擦干净，将已准备好的标准键用手锤轻轻 

敲击。使键与槽达到紧密配合，然后装上带轮和起 

动爪，再装上与之联接的部件，这样曲轴链槽的修 

复工作全部完成。 

为解决这个问题，我们采用了键槽修补法，使 用， 

整个键槽部分恢复如初，达到满意的使用效果，具 

体操作方法如下。 

(1)拆解修复部位 将汽车的水箱、前部等对 

修复有碍的机件拆下，暴露出损坏的曲轴键槽。 

(2)备件 准备好新的皮带轴和标准曲轴键。 

(3)键槽清理 键槽大多是左边损坏，先把键 

槽周围用汽油棉纱擦干净，再用小的较锋利的錾子 

将受损的表面部分轻轻地除掉薄薄的一层，清理后 

槽宽尺寸比原未损坏的边沿大出2mm左右，键槽的 

清理工作完成。 

(4)焊前准备 用砂条一块，做成与标准键相 

同的砂键，在这个砂键的基础上把左边减去0．02— 

0．03mm，这样砂键就完成了。把砂键放在损坏的槽 

内，它的一侧与右边吻合好，再取 1mm厚的铁板， 

做成与槽的右边形状相同的立条边，且要高出原砂 

键 2mm，这样焊补的准备工作就全部完成了 

(5)焊补 因为曲轴的材料是球墨铸铁，经焊 

补的高温作用会形成白口，很难加工。所以选用CO： 

气体保护焊，将做好的砂键置入原键槽中，在砂键 

的左边放置 1mm厚的Q235板，贴紧然后开始施焊。 

注意：位置一定要准，用小电流 90～100A，电 

压 18—20V，短弧点焊。焊点与焊点间隔 1～2min， 

用手触摸感觉不到热，这样进行多点补焊后，将残 

缺部分补高到超出标准面0．5～1mm即可，经补焊后 

铁板与曲轴已熔为一体。取出砂键，用磨光机精细 
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(6)效果检查 经我们修复后的链槽，正常使 

没再出现问题 ，客户反应效果很好。MW 
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