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1. 问题的提出

公司采用MK82125普通磨床

来磨削曲轴曲柄销轴颈，在实际

生产过程中，通过一段时间的使

用，发现磨削长度在3m以内、质

量2t以内的曲轴时，曲柄销轴颈

的圆柱度及平行度可以满足产品

图样要求。磨削长度大于3m、质

量大于2t的曲轴时，则无法满足

要求。

经过仔细研究和分析发现，

造成上述问题的主要原因是由

于曲轴质量太大、细长，曲轴自

身刚度差，存在弯曲变形、挠度

大，磨削过程中无法将所有主轴

颈中心线调整保持在同一条中心

线上。由于MK82125普通磨床磨

削曲轴曲柄销轴颈，使用的是一

对分别安装在磨床床头箱主轴法

兰盘上和尾座主轴法兰盘上的偏

心夹具，通过曲轴两端的主轴颈

定位夹紧，依靠偏心夹具保证曲

柄销轴颈中心线与磨床主轴中心

线在同一中心线上，然后进行磨

削加工。这种磨削方式，曲轴主

轴颈不需要支承，仅仅是将中心

磨削船用曲轴曲柄销轴颈的

主轴支承装置
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摘要：本文介绍了一种简单、快捷的磨削船用曲轴曲柄销轴颈的主轴支承装置，不但减少了购买随动磨床的昂贵成本，降低

加工成本，而且提高了曲轴曲柄销轴颈的圆柱度及平行度磨削精度。

架支承在将要磨削的曲柄销轴颈

处，待该曲柄销轴颈磨圆后，再

靠人工调整中心架来跟进调整支

承曲柄销轴颈进行磨削加工至最

终尺寸，如图1所示。

当曲轴长度大于3 m、质量

大于2t时（见图2），由于曲轴自

身刚性差、细长，曲轴长度中心

处挠度变形最大并且主轴颈没有

支承，仅靠曲柄销轴颈中心架无

法将所有主轴颈中心线调整保持

在一条中心线上，因此实际加工

中就无法保证曲柄销轴颈磨削后

的圆柱度及平行度要求。为了保

证达到要求，设计了磨削船用曲

轴曲柄销轴颈的主轴支承装置，

通过将该装置支承在中间主轴颈

挠度最大处，可以方便快捷的将

所有主轴颈中心线调整在一条中

心线上，彻底解决上述存在的问

题。

2. 解决问题的方法

磨削船用曲轴曲柄销轴颈

的主轴支承装置结构，如图3所

示。该装置由支承体、压板、侧

腹板、支承座、螺母、螺钉、螺

图 1
1.床头箱 2.尾座 3、4.偏心夹具 5.砂轮 6.主轴颈 7.曲柄销轴颈
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栓、调节螺杆、调节座、轴承支

座、锁紧螺母、心轴和轴承等构

成。

支承体是一个中空的圆盘状

结构，压板通过止口E定位，在

定位面F处各加一个等高垫块，

并通过螺钉1使压板与支承体固定

联接在一起，然后将半圆孔D加

工到设计尺寸，并保证半圆孔D

的中心与支承体的中心尺寸等于

曲轴偏心距尺寸L。

侧腹板及其上面装置的结构

原理：侧腹板通过螺栓、螺母固

定在支承体侧端面K处。侧腹板

外端面处左右对称位置各加工1个

凹槽P，调节座通过凹槽P定位并

通过螺钉6与侧腹板固定在一起。

轴承支座下端与调节座上端通过

定位孔定位，轴承支座下端端面

开有一卡环结构的螺纹孔，调节

螺杆通过调节座的螺纹孔，并旋

入轴承支座下端端面处的卡环结

构螺纹孔内，通过旋转调节螺杆

带动轴承支座，使其实现上下移

动。轴承支座上端通过心轴将

轴承与轴承支座固定在一起，并

用锁紧螺母将心轴与轴承支座锁

紧。

该装置使用时，先将压板、

侧腹板及其上面的装置一同卸

下，先将支承体穿入曲轴中间的

支承主轴颈处，然后将带有支承

体的曲轴装夹在偏心夹具的定位

瓦上定位，再将曲轴的曲柄销轴

颈位置找正并夹紧。将侧腹板及

其上面的装置一同装夹在支承体

侧端面K处，松开调节螺杆，使

轴承支座向下移动，轴承远离曲

轴主轴颈，轻轻夹紧压板，使该

装置与曲轴主轴颈固定在一起，

然后再找正该装置左右位置，使

该装置中心线在曲轴主轴颈中心

线与曲柄销轴颈中心线所组成的

平面内，夹紧压板。再调整支承

座的左右两个支承轮，使该装置

中心线与磨床主轴中心线在同一

中心线上。开始磨削已找正位置

的曲柄销轴颈，待该曲柄销轴颈

磨圆后，再靠人工调整曲柄销轴

颈处的中心架，跟进调整进行磨

削，加工到产品图样尺寸。当磨

削下一个曲柄销轴颈时，先通过

旋转调节螺杆带动轴承支座向上

移动，使轴承与曲轴主轴颈紧密

接触。松开压板，再松开曲轴两

端主轴颈偏心夹具上的夹紧压

板，旋转曲轴到下一个曲柄销轴

颈位置后，找正并夹紧曲轴两端

主轴颈偏心夹具的夹紧压板，夹

紧曲轴主轴颈。同时夹紧压板，

松开调节螺杆，使轴承支座向下

移动，轴承与曲轴主轴颈松开，

就可以开始磨削曲轴的另一个曲

柄销轴颈。

3. 注意事项

支承体中空的圆盘状结构

设计要合理，既要能穿过曲轴，

又要有足够的刚性与强度。支承

体的外圆直径尺寸应大于曲轴以

曲柄销轴颈为中心的回转直径，

该装置的最大厚度尺寸H应小于

曲轴主轴颈档宽尺寸，半圆孔D

的中心与支承体的中心尺寸L公

差越小越好，因此设计公差小于

0.02m m。支承体的外圆尺寸圆

柱度公差越小越好，因此设计公

差小于0.015m m 。磨削下一个

曲柄销轴颈时，松开（夹紧）压

板时，一定要做到两侧螺钉均匀

松开（夹紧），以防止该装置转

动。

4. 结语

通过使用船用曲轴曲柄销轴

颈的主轴支承装置后，磨削大型

船用曲轴取得了明显的效果，解

图 2

图 3
1、6.螺钉 2.支承板 3.压板 4.侧腹板 5.支承座 7.轴承 8.心轴 9.锁紧螺母 10.轴承支座

11.调节座 12.调节螺杆 13.螺母 14.螺栓
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1. 主动钻杆结构特点

主动钻杆是钻探施工必不可

少的钻具之一，位于钻杆柱最上

面，通过钻机立轴或动力头的卡

盘夹持为钻头破碎岩石提供必须

的转矩及压力，也为冲洗液提供

通道。

某规格主动钻杆的结构如图

1所示。主动钻杆上的弧形卡槽是

用于卡盘夹持的重要结构，钻机

通过卡盘卡紧主动钻杆，从而将

压力和提升力传至整个钻杆柱，

以完成钻探工作。

由于主动钻杆长度较长，

且主动钻杆上弧形卡槽较多，故

其定位、装夹对加工质量及加工

效率均有较大的影响。如果主动

主动钻杆弧形卡槽新型加工方法
 ■ 长沙探矿机械厂 （湖南 410100） 孔中捷 余海炼 邹煜时 戴圣海

摘要：设计制造一种用于在摇臂钻床上加工主动钻杆弧形卡槽的夹具，从而达到提高产品质量及生产效率、降低操作者劳动

强度的目的。

钻杆卡槽尺寸不能保证（比如同

一截面的卡槽尺寸精度、对称度

等），那么在钻机卡盘夹紧主动

钻杆的过程中，便不能保证主动

钻杆被夹持在合适的位置，造成

主动钻杆受力不均匀、钻杆轴心

偏离钻机立轴中心，进而导致主

动钻杆以及其它相关零部件的快

速磨损，增加钻机施工过程中的

振动和噪音，影响钻机的使用寿

命和施工效率。

2. 传统加工方法

主动钻杆弧形卡槽的传统

加工方式是利用立式铣床铣削成

形。首先需安装两个虎钳于铣床

工作台面上，并校正虎口，其次

还需在铣床工作台两头距离铣床

合适位置分别安装一个支承架，

以支撑主动钻杆并方便移动主动

钻杆。经过这一系列繁杂的准

备工作后，方能安装钻杆进行铣

削。

根据图1所示，每根主动钻杆

上均分布有多组弧形卡槽，当铣

削不同卡槽时，需通过纵向和横

向移动工作台来完成，而工作台

的移动采用的是丝杠螺母传动机

构，由于丝杠与螺母之间有一定

的间隙，工作台不能精确地按我

们的要求来移动，因此容易出现

两侧卡槽错位、槽深尺寸不同等

情况，导致其尺寸精度及对称度

均达不到使用要求。

另外，传统的加工方法对

设备及操作者的技术要求均比较

高，当设备老化或者当操作者经

验不足时，上述质量问题尤为明

显。且传统加工方法中，每加工

一个卡槽后需旋转刻度盘，操作

者需时刻注意刻度盘圈数，以免

冲过刻度线，另外，卡槽数量

较多，因此采用立铣加工主动钻

杆弧形卡槽不仅加工精度难以保

证，而且加工效率低，操作者劳图1 主动钻杆结构示意

决了由于曲轴自重产生的弯曲变

形，导致磨削曲柄销轴颈圆柱度

及平行度超差的问题，经过两年

多的使用证实，能够完全满足产

品图样要求。
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