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起重机车轮箱键板组合加工工装设计

李永福，张杰义

河南卫华重型机械股份有限公司　河南新乡　453400

摘要：设计了由固定块、V形锲块、挡块、压板和螺钉组成的多变位装夹工装，可以快速装夹不同规格的车轮

箱键板或类似零件。   
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1　 序言

键板是桥式起重机车轮组与端梁的连接件，是

固定车轮组、保证轮线一致的关键零件，要求配合

紧密，加工公差带严格；随着公司整机产量的增长

其需求量增大，单纯按照原来的在铣床上台钳装夹

的加工方法不能满足需求。因此，需要考虑设计一

种在一台机床，一次装夹能加工数组键板组合的

工装。

2　 车轮键板图样尺寸

1）单件键板图样尺寸如图1所示。

图1　单件键板

2）4件组焊图样尺寸如图2所示。

图2 4件组焊

3　 键板的原装夹及加工方法

传统方法是在铣床工作台上安装台钳装夹进行

加工（见图３），每次加工一组4块键板（点焊在一

起、方便装夹）；该加工过程为上料→预紧→找正→

夹紧→粗铣加工一刀→精加工一刀→翻面夹紧→粗

精加工各一刀→检验→下料，该过程效率低，劳动强度大。 

图3　台钳装夹

4　 设计要求

1）通过对公司现有设备的调查分析，在C L-

A650单柱端面铣镗床上的工作台安装键板加工装

置，能一次加工5组20件键板，并通过调整压紧块位

置，能适用各种长度或厚度的键板尺寸。

2）夹具设计的基本要求：为了承受较大的铣削

力和断续切削所产生的振动，铣床夹具要有足够的

夹紧力、刚度和强度。夹具的夹紧装置尽可能采用

扩力机构，夹紧装置的自锁性要好，着力点和施力

方向要恰当，要有足够的排屑空间。为了保持该装
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置相对于机床的准确位置，装置底面设置有定

位键。

3）夹紧装置的要求：在夹紧过程中应能保持工

件定位时所获得的正确位置，夹紧力大小适当，夹

紧机构应能保证在加工过程中工件不产生松动或振

动，同时又要避免工件产生不适当的变形和表面损

伤，还能有自锁作用。

夹紧装置应操作方便、省力和安全；结构设计

应力求简单、紧凑，并尽量采用标准化元件。

夹紧力方向的选择应有利于工件的准确定位，

应尽量与工件刚度大的方向相一致，以减小工件夹

紧变形；还要与切削力、工件重力方向一致，以减

小夹紧力。

夹紧力作用点应正对支撑元件或位于支撑元件

所形成的支撑面内，以保证工件定位不变；应处于

工件刚度较好的位置，以减小工件夹紧变形；应尽

量靠紧加工面，以减小切削力对工件造成的翻转力

矩。

5　工装设计

针对在实际加工过程中，考虑到应用更加广

泛，既要提高效率又要保证加工质量，尤其是更换

压块位置时要迅速响应，并方便准确测量。

1）本装置能包括公司常用键板，具体尺寸见表1。 

                       表1　常用键板尺寸　　 （单位：mm）

键板规格Z×Y×X 工装长度 安装组数

16×80×310

1670

4

16×90×340 3

16×50×270 4

16×90×310 4

16×40×440 3

14×50×220 5

14×50×255 4

10×50×190 5

　
　2）安装方法与组合键板加工结构。将该装

置底座通过定位块和压紧螺栓固定在铣床工作台上

（见图4），键板2、7、8、9、10分别安装在斜面挡

块中间，水平的左右方向通过斜面压板压紧，水平

的前后方向通过调整垫块顶紧，保证各键板加工面

伸出该装置座10mm（含余量3mm），垂直方向用

水平压板压紧，保证键板加工过程中不会移动。

图4　键板组合加工装置结构

1—斜面压板　2、7、8、9、10—键板　3—水平压板　

4—工装底板　5—铣床工作台　6—斜面挡块

3）单组键板装夹加工装置局部组成如图5所示。

 

图5　单组键板装夹加工装置局部组成

4）装配步骤。参照图6，先将固定块通过键

槽和背部螺栓紧固在底座上，再将直挡块和斜挡

块直柄部分嵌入底座孔内，然后根据键板宽度选择

垫块，并紧靠固定块，再将键板靠紧底座，装平垫

圈、六角螺栓，压紧斜面压块，最后用六角螺栓、

平垫圈和水平压板压紧键板，确定键板在加工过程

中不会移动，方可进行加工。

5）实际加工经济性对比。铣床上安装台钳，

每次装夹一组4件键板，加工工时：9.1min/组。在

单柱端面铣镗床上安装；键板加工组合工装，每

次装夹5组20件键板，加工5组工时：23min/5组，

图6　装置局部放大爆炸图

1—键板　2—直挡块　3—水平压板　4—平垫圈　5—六角螺栓　

6—固定块　7—斜面压块　8—斜挡块　9—垫块　10—底座
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某型柴油机凸轮轴定时工装设计及使用方法探究

张晓威，陈志宏，戚勇

陕西柴油机重工有限公司　陕西兴平　713105

摘要：对某型柴油机定时工装的设计及使用方法进行了研究，明确了某型柴油机定时工装的设计、使用及验

证方法，为后续应用此类型柴油机定时工装提供了方便。

关键词：传动；凸轮轴；定时工装

1 序言　

柴油机的配气传动机构是其重要部件，配气传

动机构工作性能的好坏，对柴油机有重要影响。而

配气传动机构是通过定时齿轮驱动即曲轴通过定时

齿轮驱动凸轮轴，从而保证各缸进、排气按照一定

的点火顺序进行工作，因此定时齿轮在此过程中起

到关键作用。定时齿轮上存在定时标记，如定时标

记安装不当，将严重影响发动机的动力和燃油经济

性能，甚至导致无法正常工作。定时工装的存在对

定时齿轮的安装及凸轮轴的相关定时至关重要。为

此，我们对某型柴油机（V型）定时工装的设计、

使用及验证方法进行了研究。

2　 确定定时相关零件的连接相位关系

2.1 凸轮轴与定时齿轮的连接和凸轮轴上死点相位

如图1、图2所示，定时齿轮与凸轮轴A、B排基

准缸端面进行连接；凸轮轴端面销孔位置与轴线的

夹角为α，上死点到销孔的夹角为β。

图1　凸轮轴与定时齿轮连接示意

图2　凸轮轴上死点相位

2.2 机身的相关角度及凸轮轴安装孔位置

如图3所示，机身作为定时机构的载体，其曲

轴中心位置、凸轮轴安装孔位置、机身侧面夹角、

平均4.6m i n/组。工时对比：9.1÷4.6×100%＝

197.83%，效率提高近一倍。

6　 结束语

该装置具有设计简单、制作方便、成本低、便

于操作和保管等优点，适用于多种键板及类似键板

零件的加工，也可根据生产计划同时加工不同规格

的键板。该装置一次加工时间长，在机床自动加工

的同时，操作人员可以清磨上批加工键板的飞边、

毛刺等，节约总加工时间，使加工效率较原来用台

钳加工明显提高。

参考文献：

[1] 王先逵．机械制造工艺学[M]．3版．北京：机械工

业出版社，2013.

[2] 薛金良．机床用快速夹紧机构[J]．金属加工（冷加

工），2019（5）：40-41，44.

                                                     20210115


	2104196_Ñ^€å·€å2021t,5˜_FOLD62_FRONT
	2104196_Ñ^€å·€å2021t,5˜_FOLD63_FRONT
	2104196_Ñ^€å·€å2021t,5˜_FOLD64_FRONT

