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用于曲轴连杆颈磨削时分度

的原分度联接装置如图1所示，一

端套在曲轴工艺颈上，靠3颗压紧

螺栓与曲轴联接，一端联接在机

床分度盘上。分度操作时先松开

曲轴，然后将分度盘定位插销拔

出，用棘轮扳手旋转分度装置，

如图2所示，曲轴会随着分度盘一

起旋转，至所需角度，插上分度

盘定位插销、压紧曲轴，即完成

曲轴分度。

该分度装置在使用中主要存

在以下问题。

（1）分度不准确。其原因

为：①3颗压紧螺栓只能压紧2

颗，第3颗在下方没有空间，分度

时靠该联接装置给曲轴传递动力

使曲轴转动，这样在分度过程中

曲轴与联接装置产生微量位移，

导致磨削出的连杆颈角度出现误

差。②手动分度对操作者的经

验、力度要求高，一支曲轴由两

个不同的操作人员或同一个操作

人员分度加工后，会出现连杆颈

角度误差。

（2）分度方向局限。该装

置只能完成30°的整数倍角度的

分度，5拐、7拐、9拐曲轴无法分

度。

（3）操作空间小、操作困

难。

（4）分度效率低。

1. 改进方案

为了解决原分度装置分度不

准、操作性差和分度效率低的问

题，设计了一套简单高效的分度

装置。该装置由装在曲轴上的多

面体分度盘、装在机床上的基准

面和百分表找正装置构成，分度

时旋转曲轴，用百分表监控分度

面与基准面，直到分度盘上的分

度面与机床上的基准面方向一致

即可。

（1）多面体分度盘及安装。

多面体分度盘的面数可根据加

工曲轴连杆颈的空间分布方向确

定，如磨削加工连杆颈空间分布3

个方向的3拐或6拐曲轴，使用图3

所示的多面体分度盘。

3个分度面均布于圆周上，

相互的角度偏差可按需要进行

设计，制作完成后进行计量，

精磨分度盘角度误差可控制在

（120°±1'）内；4个压紧螺栓

孔均布在与安装定位孔同心的

φ 110m m圆上，为了便于安装，

制作成长孔，与曲轴端面已有的

工艺孔联接，无需重新制作工艺

孔。安装定位孔的直径与曲轴工

艺外径配合设计，如图4所示，分

度盘安装时直接套装在曲轴的工

艺轴颈上，避免歪斜引起误差。

（2）基准面及安装。基准面

为装配在机床上的一个平面，如

图5所示，该基准体的形状及联接

孔的位置、大小可根据连杆颈磨

曲轴连杆颈磨床分度装置改进
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摘要：本文介绍了在现有磨床精度的局限和操作人员技能不一致的情况下，通过改进磨削加工工艺，提高曲轴连杆颈角度精

度的一种方法。

图1 原机床分度联接装置

图2 分度操作 图3 多面体分度盘
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床托架内的位置、形状等设计制

作，不去改变磨床原有的结构，

越简单越好，只需保证有一定长

度和宽度的找正基准平面即可。

基准面装配如图6所示。

（3）百分表找正装置。由于

找正时需要用百分表检查分度盘

的分度面与基准面是否平行，因

此设计了图7所示的过渡平板，吸

附在百分表座上，阻挡百分表座

的磁力，便于百分表座在基准体

上来回移动。过渡平板与百分表

及磁力表座的联接如图8所示。

2. 新分度装置的使用

（1）分度盘的装配及找正。

将曲轴装夹在磨床上，找正第一

个连杆颈并压紧曲轴后，再装配

分度盘。如图9所示，轻轻压紧

分度盘锁紧螺栓，将百分表放在

分度体上。前后移动百分表座，

观察第一点和第二点的百分表差

值，当差值大于0.02m m时，用

木槌敲击分度盘高点，再用百

分表找第一和第二点的差值，重

复进行，直到这两点的差值小于

0.02mm。然后，用扳手轻轻压紧

锁紧螺栓，再用百分表检查分度

盘第一点和第二点的位置是否变

化。如有变化，重复找正分度盘

位置，保证两点的差值在0.02mm

内；如无变化，可压紧锁紧螺

栓。锁紧后，再次用百分表确认

分度盘第一点与第二点的差值，

如有变化，重复找正分度盘位

置。

（2）分度使用。分度盘按基

准连杆颈安装找正后，加工或检

查其他连杆颈的余量时，就需要

翻转曲轴，使待加工或检查的另

外一个方向上的连杆颈处于机床

回转中心，将百分表放在分度体

上，前后移动百分表座，观察第

一点和第二点的百分表差值，当

差值大于0.02mm时，调整曲轴，

再用百分表找第一和第二点的差

值，重复进行，直到这两点的差

值小于0.02mm，然后压紧曲轴，

再用百分表检查分度盘第一和第

二点的位置是否变化。如有变

化，重复调整曲轴，保证两点的

差值在0.02mm内。

（3）使用注意事项：①百分

表座前后移动轨迹尽量保持在一

个垂直截面内。②第一次找正分

度盘时，曲轴在磨床上处于压紧

状态，在第二次及以后的曲轴分

度时，分度盘与曲轴处于联接固

定状态，而曲轴处于松开状态。

3. 效果验证

采用新设计的分度装置与

原有磨床分度装置加工曲轴，对

比有以下优点：①分度盘不承担

曲轴分度的扭力，不会发生曲轴

位移，避免了位移误差对曲轴连

杆颈角度精度的影响。②操作直

观、简单，排除了人的技能因素

对曲轴连杆颈角度精度的影响。

③提高了生产效率。④加工出的

曲轴未出现角度超差，在该磨床

上也试用了四面体和五面体，加

工效果同样好。

通过一年多的磨削应用，

采用该分度装置磨削的曲轴连杆

颈角度误差能保证控制在±5'以

内，满足了高精度船用曲轴的精

度要求。目前，本工艺已编入曲

轴的磨削工艺，推广到作业区所

有的连杆颈磨床上。
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图4 分度盘安装

图6 基准面装配

图5 基准面

图7 过渡平板

图8 过渡平板与百分表的联接

图9 基准面与分度盘装配示意图
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