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时振刀的可能性。下垂与振刀的

减轻，意味着可选用较大切削

用量以提高加工效率，同时更容

易保证工件的表面质量和精度要

求，提高成品的合格率。
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在航空发动机中，润滑和燃

油系统能否正常工作至关重要，

直接影响发动机的工作性能及使

用寿命。流量流向试验正是检验

该性能的重要技术手段。

我公司现有的试验夹具都是

采用流量和流向试验两种夹具分

开设计，即一个零件装机前要完

成流量和流向两种试验，且两种

试验分别使用不同的工装，这不

仅增加了工装的制造成本，也增

大了操作者的劳动量。笔者通过

对已有工装、工艺要求及试验机

床仪器设备的分析研究，针对某

航机前、后润滑套结构，设计出

一套夹具能同时应用于零件流量

试验和流向试验，用于检测前、

后润滑套流通能力，提高了生产

效率，并为航空发动机的正常工

作提供了前提条件。

1. 零件结构分析

某型航空发动机前、后润滑

套按相关文件进行喷嘴流量试验

和流向试验，流量试验时将前、

后润滑套及轴承模拟器装到相应

夹具上，而流向试验时则将前、

后润滑套及垫圈装到夹具上。

前、后润滑套结构如图1所示，结

构上两润滑套尺寸基本相同，但

两进油孔关于过角向槽的中心面

相对称。

实际工作中，前、后润滑套

及轴承模拟器所呈现的油道如图2

所示。

理论上润滑油从润滑套进

油孔应该进入到轴承内部环槽，

接着从轴承左边流出，接入量杯

中，从而检测其流通能力。但实

际上从之前的试验来看，问题有 

4个：

（1）润滑油从润滑套进油

孔进入到轴承内环不是以束状射

入，加之轴承两端敞开，导致部

分润滑油回流从润滑套的另一端

流出。

（2）通油之后由于油压较

大，轴承环槽的内部空间有限便

很快充满润滑油，导致润滑油从

轴承出油端喷射出来，不便接

油。

（3）轴承出油端为敞口，并

且无任何接油引导，导致接油不

轴承模拟器流量流向试验夹具设计
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摘要：针对某型航空发动机的研制要求，需对其前、后润滑套进行轴承模拟器的流量试验和流向试验，用于检测其流通能

力。本文介绍了一套流量流向试验工装，能同时应用于前、后润滑套轴承模拟器的流量与流向试验。

（a）前润滑套

（b）后润滑套

图1 前、后润滑套结构

图2  润滑油流向的润滑套及轴承模拟器
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方便。

（4）该试验在接油槽里进

行，工装与试验设备出油管接头

相接，一方面设备管接头影响工

装放入槽内，致使操作不方便；

另一方面工装无法放正，对油束

的形成造成影响，最终影响试验

效果。

2. 夹具设计

为解决上述问题，现设计新

工装如图3所示。

使用该夹具时需注意以下

3点：①进行前润滑套流量试验

时，使用右边接嘴与轴承模拟器1 

相接；进行后润滑套流量试验

时，使用左边接嘴与轴承模拟器1 

相接。②做流向试验时使用垫

圈；做流量试验时使用轴承模拟

器1和轴承模拟器2。垫圈、轴承

模拟器1和轴承模拟器2的结构如

图4～图6所示。③在进行前润滑

套试验时，以F面做支撑面；在

进行后润滑套试验时，以E面做

支撑面。

与原有的流量流向试验夹具

相比，本设计的关键点及创新点

有：

（1）该流量流向试验夹具由

本体、压板、角向销、支板、密

封圈、垫圈、轴承模拟器和配套

螺钉、圆柱销、螺母及调节支承

等组成。结构相对紧凑、简单，

加工成本低、生产效率高。

（2）本体出油处采用圆形整

环设计，能起到很好的导流、引

流作用，材料选用不锈耐酸钢，

具有良好的耐腐蚀性。

（3）角向销通过支板联接，

不仅起到对润滑套角向定位的作

用，而且该设计保证了工装结构

相对紧凑。

（4）为防止部分润滑油回流

从润滑套的另一端流出，将轴承

模拟器设计成一端封闭（另开有

扇形孔以便润滑油进入），一端

敞开的结构。

（ 5）通过更换 2种不同轴

承模拟器及垫圈，使得前、后润

滑套能够在同一套工装中分别进

行轴承模拟器流量试验和流向试

验，很大程度降低了加工成本。

（6）进油管与本体螺纹联

接，通过压紧密封圈进一步保证

零件进油孔与工装进油管间的轴

向密封。

（7）由于该试验在接油槽里

进行，工装与试验设备管接头相

接，在进行前润滑套试验时，以

F面做支撑面；在进行后润滑套

试验时，以E面做支撑面。一方

面减小了零件和工装放入接油槽

内时与设备出油管接头的干涉；

另一方面使得工装在接油槽内能

够放正，保证了试验结果的准确

性。

3. 结语

本文介绍的流量流向试验

夹具能够同时在流量和流向两种

试验中使用，不仅降低了工装的

制造成本，减少了操作者的劳动

量，也大大提高了生产效率，为

航空发动机的正常工作提供了前

提条件。
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图4 垫圈

图5 轴承模拟器1

图6 轴承模拟器2


