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车床加工双万向联轴器中间轴孔
和槽的夹具设计
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根据卜字轴万向联轴器运动分析知，为使主、

从动轴问没有转角差．消除r主动轴等速旧转而从

动轴转速变速波动的现象 为此，绝大多数场合F．

双万向联轴器任安装时必须满足以下3个条件：

(1)中间轴与主、从动轴的轴问角J1|z卡fj等

(2)巾间轴两端轴叉应f移于同一平面|大J

(3)主、从动轴和r1-问轴3轴的轴线应往同一

乎内二

一般常用的万双向联轴器如图l所示

罔l双万向联轴器

双万向联轴器中M轴的广程罔如图2所示

1．加工原理

以}訇3为示例进ii说明，点D为机床}轴中心，

点{和点B以点O为巾心对称地分布F两侧，且点

o、4、B的中心线平行并位于州一平嘶内．此平面

为、。形定f讧块的对称面 加1_时以(b80 rnl¨外网为基

准．以V形定位块定位，以点4粗定位，另一孑L正

好处于点D处，即机床tfl心；加T另一孑L}j寸旋转相

反力‘向，川已加T好的孔以8点精定f≯．加r另一

侧孔即可』J|IT

2．夹具的加工与安装

(1)定位扳的加T．过程和尺寸参数如图3所，j：、

{铸造毛坯，{：进行时效处理②将定位板的铸铁毛

坯佳cw6163c车床』：粗加T，外圆端面留余量2～

3⋯111 墨住C硒i6163C车床反爪夹定位板4i外网至尺

寸西350 m111 厚度60 mill．钊i通孔．乍通孑L击30 111ln，

车台阶孔西206+≯“mITl．深6 111m．乍基准4面(和

c6140法、?盘联接)：至取下定位板放任平磨床T作

台l!，以{面定位平磨另一端面，保证陌平行度

O．02 mm，平面度0．02 111m．确保定位基准与设计基

准匝合5将方箱安装在镗床的T作面I：并找IE．

以4匝i为基准安装于方箱上，在镗床上找西30 mm孑L

的IfT心线与镗床T作台的回转·|]心线相交．并使平

磨过的端面用主轴在_、、l’方向找止，将零件压紧，

保证车床的主轴线与镗床主轴线重合二以西30 n圳孔

的【fj心在)轴方向移动主轴，在距离函30 mm孑L距离

为±90 mⅢ用巾，亡、钻加一L然后通过钻孔、镗孔和铰

孔．达阁样尺寸咖18+∥”111l，· 在西226．2 lllm外网均

布钻3个西10．5 111111、深度为25 m111的孔．位髓度在

0．3 mm以I大J 铣成J0寸为30 nⅧ的槽．向左转动T

作台45。．铣、形槽的一面，向行转动r．作台45。铣

另一面 使其达刚样Jt寸70 111111 _J：开l】宽为70 mlll，

保证、形槽两侧面对称度0．02 mm和{面的平行度

0．02 mm 移动设备主轴的(b30 mrn孔的r}，心L垂直
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移动50 mm，丁作台左有平行移动45 mm，钻2个

西8．5 mm，深度为20 mnl，向下垂直移动50 r¨m．左

右平行移动45 111In，钻2个西8．5 nlm，深度为20 m叫=)

⑥取下定位板放在钻床上攻螺纹3个M12(法兰盘

联接用)，在外围上钻4个M10孔(夹紧T件J}j)，

攻螺纹M16(安装吊环朋)．

({l镰溪袅麓
a秒‘＼I詹／
∞

B

驷／
，r
10
20

15 l。

‘熊
6

钻深30
攻深26

氽
土 Io

l二IQ：吲量
l生lQ：Q2l曼
'‘

图3底板

(2)定位销的设计如图4、图5所示

罔4定位销l

图5定位销2

(3)夹具的安装：①把定位销l安装在底板孑L 4

上，定位销2安装于孑L 8上。②把定位板咖206 mn，

台阶孑L与c6140车床主轴法兰盘联接，用螺栓紧【古_I，

检查T装的端面与主轴轴线的跳动，(b30 nⅥn孔与车

床主轴的跳动．

3．中间轴叉的安装与加工

(1)在加T咖80 mn·外网时要控制其公差，使其

作为T艺定位基准((b80±0．025)mnl

(2)先粗加T(b28 mn，孑L为(b25 nⅢ、的通孑L，上

44{翟墨磊耄Z三熬动娥品矗 参磊加工8冷加工

下全通，

(3)把零件有孑L的一端套入定位板西25 mm销子

上，用压板紧紧压存V形槽中紧同、

(4)钻中心孑L、钻孔、车孔、铰孑L达尺寸

咖28+≯“mn，．切成槽达图样要求，

(5)取下零件，把已加工好的孑L咖28+≯1 mm装

入西28 mm定位销中并压紧，车孑L和槽 为使两次装

夹零件的定位基准不变，使零件与V形槽接触位置

不变．

4．误差分析

V形块是使用比较广泛的外圆定位元件，使月】V

形块产生定位误差的主要原因有1_件的尺寸和形状

误差．V形块的制造和安装误差，包括夹角误差、对

称度误差等=工件的定位误差是以上几种误差综合

作用的结果．基准不重合误差由于设计基准为T件

外网中心，片j V形块定位时．定位基准是外网的一

条母线，I因此基准不重合误差

』ih=丁D／2

式巾，加为T．件定位基准的直径公差，即咖80 mm

的公差值为O．05 mn·：

定位基准位移误差

J：．=71D／2sind=0．707×0．05

=0．035 111m<0．1(约为0．1的l／3)

v形块定位精度影响槽与基准B的尺寸精度。

(2)阋柱销定位误差

△．、=巾+刚+△。。=O．02I+0．013+0．015

=0．049 mm<0．05 mm(约为0．1的l／2)

网柱销定位精度影响尺寸(90±0．05)n删的尺

寸精度及轴线4与轴线c的平行度：

5．结语

通过对零件结构及技术要求的分析，结合相关

的定位知识，设汁H{一套合适的夹具，充分利刚现

有的设备来力¨T零件，降低了加T成本．零件的精

度也得到保证，满足了罔样设汁要求 当然在实际

应用中，V形槽可用其他钢件替代，再用键槽与底板

相联接，以保持定位的耐磨性及易损件更换的方便
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