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机械传动在机械工程中应

用非常广泛，主要是指利用机械

方式传递动力和运动的传动。机

械传动按传力方式，主要有链传

动、齿轮传动及带传动等方式。

带传动是具有中间挠性件

的传动方式，由于传动带富有弹

性，并靠摩擦力进行传动，因此

它具有结构简单，传动平稳、噪

声小，能缓冲吸振，过载时传动

带会在带轮上打滑，对其他零件

起过载保护作用，适用于中心距

较大的传动等优点，在机械传动

中应用最为普遍，特别是带传动

中的V带传动，应用极为广泛。

带轮和轴的装配，最常见的

为键联接；但键联接由于带轮和

轴的同心度不好，高速转动时会

产生较大的振动，所以在一些高

速机床和高精密机床上常选用胀

紧套的结构形式。

1. 问题的提出

我公司 C G K 6 2 组合铣磨

加 工 线 的 磨 盘 动 力 头 （ 直 径

800mm），动力传递是通过直径

300m m的带轮传动，该带轮通

过胀紧套和轴装配联接。在长期

运行过程中，由于磨盘的频繁启

带轮胀紧套的结构改进
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摘要：本文对胀套式联接结构进行改造和重新设计，不仅达到了修复要求，并在生产实践中成功应用，取得了良好的使用 

效果。

停，造成轴与胀紧套、胀紧套与

带轮之间的胀紧失效打滑，丧失

传动能力，其结构如图1所示。胀

紧套的局部结构如图2所示，由开

口外套、开口内套、拉紧套和12

个M8内六方螺栓组成。

胀紧原理：通过螺栓把拉紧

套2和拉紧套4向中间拉动，因拉

紧套和开口内套之间为双向锥面

接触，使开口内套的开口间隙、

内径减小，从而让内套箍紧在传

动轴上；同样，拉紧套和开口外

套之间也为双向锥面接触，使开

口外套的开口间隙、内径增大，

从而让外套胀紧在带轮孔中。

通过分析，该结构胀紧套在

制造过程中需控制好如下两点：

①内外套的双向锥度、两个拉紧

套的锥度（共4个接触面）必须保

持一致。②内套的内径与轴径、

外套的外径与带轮内径两处的配

合间隙要求必须相同。

以上两点的保证在零件制造

过程中难度很大，而且在机械加

工中必然会有误差产生，制造精

度的提高必然增加制造成本。尤

其是内套的内径与轴径、外套的

外径与带轮内径两处配合间隙的

不同会造成：①内套和轴箍死，

拉紧套拉不动，但外套和带轮的

胀紧力还不够，传动时外套和带

轮之间打滑而发生丢转现象。②

外套和带轮已胀紧，拉紧套已拉

不动，但内套和轴的箍紧力还不

够，传动时内套和轴之间打滑而

发生丢转现象。

通过仔细分析和现场观察胀

紧套的打滑研磨情况，发现主要

发生在外套和带轮之间。通过和

制造厂商联系，需把带轮和轴发

图 1

1.带轮 2.开口外套 3.拉紧套 
4.螺栓  5.开口内套 6.轴

图 2

1. 开口内套 2、4. 拉紧套 
3.开口外套 5.螺栓
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到制造厂，重新修复带轮内孔后

配做胀紧套，这样需一个月的工

期，该机床需停工等待。

2. 结构改进

经现场讨论后决定，改造胀

紧套结构，利用公司内部机床自

行加工制造。改进后胀紧套的新

结构如图3所示。改进后胀紧套局

部部件如图4所示，该结构也由

五部分组成：外套压兰、开口外

套、开口内套、内套压兰和12个

M12内六方螺栓。内外套压兰分

别在带轮两端面上配钻螺栓孔。

胀紧方法：先在带轮内孔

中放入开口外套，外套压兰用

无精度要求，制造简单、加工工

期短。

3. 效果分析

该胀紧套结构的改进大大

缩短了修复时间，按正常返厂修

复，至少需1个月以上，而且机床

磨盘动力头轴需拆卸下来，修复

后再重新安装。该动力头为精密

加工动力头，重新装配后精度也

会有变化；改造后无需拆卸动力

头轴，所以精度不会变化。

使用该胀紧套修复费用低，

正常返厂维修，来回运输费用加

维修费需上万元；改造后公司内

部加工费用不到1 000元。

该部件改造后已连续使用7个

月，效果很好，具有一定的推广

价值。
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螺栓和带轮把合固定，带轮连

同开口外套一起套在轴上调整好

装配位置（可另加工定位套实现

定位）；轴头套上开口内套并插

入外套中，用螺栓在带轮另一端

面压上内套压兰，同时把内套推

入外套中；继续紧固内套压兰螺

栓，则可使内套箍紧在轴上的同

时让外套胀紧在带轮孔中。

优点：该部件结构简单，胀

紧过程只有一个接触面产生相对

滑动，只需保证这一个接触面的

锥度相同（原结构有四个接触面

锥度均需相同）；无需要求内套

与轴、外套与带轮的配合间隙相

同；加工精度除锥度配合外，再

图 4

1.开口内套 2.开口外套  3.外套压兰   
4.螺栓 5.内套压兰

图 3

1.开口外套 2.外套压兰 3.带轮 
4.螺栓 5.开口内套 6.内套压兰 7.轴

在“高档数控机床与基础制

造装备”国家科技重大专项支持

下，中航工业成飞工业（集团）

有限责任公司自主研发基础上提

出的“S形试件”检测标准进入国

际标准制定程序第4阶段，向成为

国际标准又迈出关键一步。

“S形试件”主要用于检测

五轴联动机床动态加工精度，这

是我国机床制造业首次独立提出

的国际标准草案，标志着我国机

床制造业首次掌握制定验收标准

中国机床行业第一项原创检测国际标准制订取得新突破

的主动权。2016年5月9〜13日，

国际标准化组织金属切削机床测

试条件技术委员会第79次会议在

德国斯图加特大学机床研究所召

开，会议对“S形试件”检测标准

草案进行了讨论，中方代表对各

国提出的81条意见进行了回复。

最终，各国对该试件的定义、

加工、检测等问题达成一致，会

议宣布该草案进入国际标准制定

D I S（国际标准草案）阶段，标

志着S形试件检测标准离正式国际

标准又进了一步。

ISO国际标准制定程序由NP

（工作项目提案）、W D（工作

组草案）、CD（委员会草案）、

D I S（国际标准草案）、F D I S

（国际标准定稿案）5个阶段组

成。2012年9月，国际化标准组

织金属切削机床测试条件技术委

员会第74次会议以投票方式确定

“S形试件”标准正式进入ISO标

准的编制阶段。


	52-53

