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一种采煤机空心轴加工方法包括以下加工

步骤：领取采煤机空心轴初始棒料，并加工成花

键小径通孔，并打成中心孔半成品；粗车左右两

端；车修锥面；调头，卡盘卡一端，车床的中心架

固定另一端，车成另一端中心孔，并修成锥面；半

精车左右两端；卡盘卡一端，中心架顶另一端，钻

成花键小径，并倒花键端面角；上心轴，精车铁心

档，并精车左端和右端；步骤七，上心轴敲紧，精

车右端和左端；将内锥面的空心轴与磨削顶尖配

合，安装于磨床，对空心轴磨削处理。本发明还提

供一种用于磨削空心轴的磨削顶尖。采用本发明

可方便精准的进行采煤机电机空心轴的磨削作

业。
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1.一种采煤机空心轴加工方法，其特征在于：采煤机空心轴加工方法包括以下加工步

骤：

步骤一，领取采煤机空心轴初始棒料，然后将棒料机加工成花键小径通孔，并打成中心

孔半成品；

步骤二，将中心孔半成品的两端以中心孔定位卡紧，先全长刀检其弯曲度不大于3,粗

车右端；换个，两端以中心孔定位卡紧，粗车左端；

步骤三，采用车床的卡盘卡紧粗车后的空心轴半成品的一端，车床的中心架固定另一

端，车成一端中心孔，并修成锥面；调头，卡盘卡一端，车床的中心架固定另一端，车成另一

端中心孔，并修成锥面；

步骤四，卡盘卡一端，车床的尾座顶尖顶另一端，半精车右端；换个，卡盘卡一端，车床

的尾座顶尖顶另一端，半精车左端；卡盘卡一端，中心架顶另一端，钻成花键小径，并倒花键

端面角；

步骤五，上心轴，均匀拧紧支撑套上的螺栓，上套筒拧紧螺母，卡盘卡紧心轴一端，车床

尾座顶尖与心轴另一端中心孔配合，百分表找正铁芯档，精车铁心档，并精车左端；

步骤六，换个，装卡同步骤五,精车右端；

步骤七，上心轴敲紧，串入锥套及套筒，拧紧螺母，精车右端；

步骤八，换个心轴不动，精车左端；

步骤九，将内锥面的空心轴与磨削顶尖配合，安装于磨床，磨床上设置两个磨削顶尖，

磨床的头架的顶尖处配装一磨削顶尖，磨床的尾座配装另一磨削顶尖，两个磨削顶尖配合

和夹紧内锥面的空心轴，然后对空心轴磨削处理。

2.如权利要求1所述的采煤机空心轴加工方法，其特征在于：步骤二中，两端以中心孔

定位卡紧，先全长刀检其弯曲度不大于3，粗车右端

均至￠10 5粗糙度为3 .2；￠1 0 5、

均至￠130,平端面留量2,端部车成长10,锥度为30°锥面；换个两平端以中

心孔定位卡紧，粗车左端 均至￠105

粗糙度均为3.2, 不车，平端面留量2，端部车成长10，锥度

为30°的锥面。

3.如权利要求1所述的采煤机空心轴加工方法，其特征在于：步骤三中，采用车床的卡

盘卡紧粗车后的空心轴半成品的一端，中心架支撑另一端，钻一端内孔￠38,长30,粗糙度

为RA6.3；卡盘卡一端，车床的锥盘顶另一端，钻花键小径

内孔均至￠38；卡盘卡一端，中心架架另一端，

分别于￠28内孔两端车成长5,锥度为75°的锥面；卡盘卡一端，伞形顶尖顶另一端，半精车

右端 至 粗糙度均为3.2；平

端面留量1.5,其余圆面不车，端部车成长10,锥度为30°锥面。

4.如权利要求1所述的采煤机空心轴加工方法，其特征在于：步骤四中，换个装卡，半精

车左端 均至 粗糙度为3.2,
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平端面留量1.5,其余圆面不车，端部车成长10,锥度为30度的锥面；卡盘卡一端，锥盘顶另

一端，钻成花键小径 至工艺尺寸 钻￠52、 均至￠50,倒

花键端面角；卡盘卡一端，中心架架另一端，半精车右端 至￠48,倒花键端面角。

5.如权利要求1所述的采煤机空心轴加工方法，其特征在于：步骤五中，上心轴，均匀拧

紧支撑套上的螺栓，上套筒拧紧螺母，粗车铁芯 至 粗糙度为6.3,

右端车至￠100的圆面即可；卡盘卡一端，中心架架铁芯档，百分表找正铁芯档，精车左端￠

52、 内孔，端部车成5x75°角，左端车至￠100的圆面即可。

6.如权利要求1所述的采煤机空心轴加工方法，其特征在于：步骤六中，换个，精车右端

￠50内圆面，端部车成5x75°角；步骤七中，上心轴敲紧，串入锥套及套筒，拧紧螺母，精车右

端 ￠105、 各圆面，除车

成￠105外，其余各圆面均留量0.7，平端面切沟，倒角；步骤八中，换个心轴不动，精车左端

各

圆面，均留量0.7,平各端面，切沟，倒角。

7.如权利要求1至6中任一项所述的采煤机空心轴加工方法，其特征在于：步骤九中，所

用的磨削顶尖包括磨床连接部、空刀部和空心轴连接部，磨床连接部、空刀部和空心轴连接

部依次固定连接，且一体成型，在磨床的头架的顶尖处配装一磨削顶尖，该磨削顶尖的磨床

连接部与磨床头架顶尖处的主轴相配合连接，磨床的尾座处配装另一磨削顶尖，该磨削顶

尖的磨床连接部与磨床尾座处的主轴相配合连接，将空心轴配装在前后两个磨削顶尖之

间，然后对空心轴进行磨削。

8.如权利要求7所述的采煤机空心轴加工方法，其特征在于：磨床连接部为圆锥台结

构，磨床连接部的一端与磨床的主轴相配合连接，空刀部为圆柱体结构，空刀部的一端与磨

床连接部的另一端连接，空刀部的另一端与空心轴连接部固定连接，空心轴连接部包括圆

锥台连接体和圆柱体连接体，圆锥台连接体和圆柱体连接体一体成型，圆锥台连接体与空

刀部的另一端固定连接，圆柱体连接体用于与空心轴配装，圆锥台连接体的斜面用于与空

心轴的内孔相配合。

9.一种用于磨削空心轴的磨削顶尖，其特征在于：用于磨削空心轴的磨削顶尖包括磨

床连接部、空刀部和空心轴连接部，磨床连接部、空刀部和空心轴连接部依次固定连接，且

一体成型，在磨床的头架的顶尖处配装一磨削顶尖，该磨削顶尖的磨床连接部与磨床头架

顶尖处的主轴相配合连接，磨床的尾座处配装另一磨削顶尖，该磨削顶尖的磨床连接部与

磨床尾座处的主轴相配合连接，将空心轴配装在前后两个磨削顶尖之间，然后对空心轴进

行磨削；

采煤机空心轴加工方法包括以下加工步骤：

步骤一，领取采煤机空心轴初始棒料，然后将棒料机加工成花键小径通孔，并打成中心

孔半成品；

步骤二，将中心孔半成品的两端以中心孔定位卡紧，先全长刀检其弯曲度不大于3,粗

车右端；换个，两端以中心孔定位卡紧，粗车左端；

步骤三，采用车床的卡盘卡紧粗车后的空心轴半成品的一端，车床的中心架固定另一

权　利　要　求　书 2/3 页

3

CN 108637595 B

3



端，车成一端中心孔，并修成锥面；调头，卡盘卡一端，车床的中心架固定另一端，车成另一

端中心孔，并修成锥面；

步骤四，卡盘卡一端，车床的尾座顶尖顶另一端，半精车右端；换个，卡盘卡一端，车床

的尾座顶尖顶另一端，半精车左端；卡盘卡一端中心架顶另一端，钻成花键小径，并倒花键

端面角；

步骤五，上心轴，均匀拧紧支撑套上的螺栓，上套筒拧紧螺母，卡盘卡紧心轴一端，车床

尾座顶尖与心轴另一端中心孔配合，百分表找正铁芯档，精车铁心档，并精车左端；

步骤六，换个，装卡同步骤五,精车右端；

步骤七，上心轴敲紧，串入锥套及套筒，拧紧螺母，精车右端；

步骤八，换个心轴不动，精车左端；

步骤九，将内锥面的空心轴与磨削顶尖配合，安装于磨床，磨床上设置两个磨削顶尖，

磨床的头架的顶尖处配装一磨削顶尖，磨床的尾座配装另一磨削顶尖，两个磨削顶尖配合

和夹紧内锥面的空心轴，然后对空心轴磨削处理。

10.如权利要求9所述的用于磨削空心轴的磨削顶尖，其特征在于：磨床连接部为圆锥

台结构，磨床连接部的一端与磨床的主轴相配合连接，空刀部为圆柱体结构，空刀部的一端

与磨床连接部的另一端连接，空刀部的另一端与空心轴连接部固定连接，空心轴连接部包

括圆锥台连接体和圆柱体连接体，圆锥台连接体和圆柱体连接体一体成型，圆锥台连接体

与空刀部的另一端固定连接，圆柱体连接体用于与空心轴配装，圆锥台连接体的斜面用于

与空心轴的内孔相配合。
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采煤机空心轴加工方法及用于磨削空心轴的磨削顶尖

技术领域：

[0001] 本发明涉及电机制造工艺技术领域，特别涉及一种采煤机空心轴加工方法及用于

磨削空心轴的磨削顶尖。

背景技术：

[0002] 近年来，随着煤炭市场需求量越来越大，市场对采煤机中空心轴电机的需求量也

随之变大，为了满足市场及生产的需求，采煤机中的空心轴的加工量也越来越大，现有技术

工艺方法加工空心轴远远不能满足生产需要，尤其是空心轴的磨削工序效率很低，因此，提

高空心轴的磨削加工效率成为主要攻关课题。

发明内容：

[0003] 有鉴于此，有必要提供一种采煤机空心轴加工方法。

[0004] 一种采煤机空心轴加工方法，包括以下加工步骤：

[0005] 步骤一，领取采煤机空心轴初始棒料，然后将棒料机加工成花键小径通孔，并打成

中心孔半成品；

[0006] 步骤二，将中心孔半成品的两端以中心孔定位卡紧，先全长刀检其弯曲度不大于

3,粗车右端；换个，两端以中心孔定位卡紧，粗车左端；

[0007] 步骤三，采用车床的卡盘卡紧粗车后的空心轴半成品的一端，车床的中心架固定

另一端，车成一端中心孔，并修成锥面；调头，卡盘卡一端，车床的中心架固定另一端，车成

另一端中心孔，并修成锥面；

[0008] 步骤四，卡盘卡一端，车床的尾座顶尖顶另一端，半精车右端；换个，卡盘卡一端，

车床的尾座顶尖顶另一端，半精车左端；卡盘卡一端，中心架顶另一端，钻成花键小径，并倒

花键端面角；

[0009] 步骤五，上心轴，均匀拧紧支撑套上的螺栓，上套筒拧紧螺母，卡盘卡紧心轴一端，

车床尾座顶尖与心轴另一端中心孔配合，百分表找正铁芯档，精车铁心档，并精车左端；

[0010] 步骤六，换个，装卡同步骤五,精车右端；

[0011] 步骤七，上心轴敲紧，串入锥套及套筒，拧紧螺母，精车右端；

[0012] 步骤八，换个心轴不动，精车左端；

[0013] 步骤九，将内锥面的空心轴与磨削顶尖配合，安装于磨床，磨床上设置两个磨削顶

尖，磨床的头架的顶尖处配装一磨削顶尖，磨床的尾座配装另一磨削顶尖，两个磨削顶尖配

合和夹紧内锥面的空心轴，然后对空心轴磨削处理。

[0014] 优选的，步骤二中，两端以中心孔定位卡紧，先全长刀检其弯曲度不大于3，粗车右

端 均至￠105粗糙度为3 .2；￠105、

均至￠130,平端面留量2,端部车成长10,锥度为30°锥面；换个两平端以中

心孔定位卡紧，粗车左端 均至￠105粗糙
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度均为3.2 , 不车，平端面留量2，端部车成长10，锥度为

30°的锥面。

[0015] 优选的，步骤三中，采用车床的卡盘卡紧粗车后的空心轴半成品的一端，中心架支

撑另一端，钻一端内孔￠38,长30,粗糙度为RA6.3；卡盘卡一端，车床的锥盘顶另一端，钻花

键小径 ￠52、 内孔均至￠38；卡盘卡一端，中心架架另

一端，分别于￠28内孔两端车成长5,锥度为75°的锥面；卡盘卡一端，伞形顶尖顶另一端，半

精车右端 至 粗糙度均为3.2；

平端面留量1.5,其余圆面不车，端部车成长10,锥度为30°锥面。

[0016] 优 选 的 ，步 骤 四 中 ，换 个 装 卡 ，半 精 车 左 端

均至 粗糙度为3.2,平端面留量1.5,其余圆面不车，端

部车成长10,锥度为30度的锥面；卡盘卡一端，锥盘顶另一端，钻成花键小径

至工艺尺寸 钻￠52、 均至￠50,倒花键端面角；卡盘卡一端，中心架

架另一端，半精车右端 至￠48,倒花键端面角。

[0017] 优选的，步骤五中，上心轴，均匀拧紧支撑套上的螺栓，上套筒拧紧螺母，粗车铁芯

至 粗糙度为6.3,右端车至￠100的圆面即可；卡盘卡一端，中心架

架铁芯档，百分表找正铁芯档，精车左端￠52、 内孔，端部车成5x75°角，左端车至

￠100的圆面即可。

[0018] 优选的，步骤六中，换个，精车右端￠50内圆面，端部车成5x75°角；步骤七中，上心

轴敲紧，串入锥套及套筒，拧紧螺母，精车右端

￠105、 各圆面，除车成

￠105外，其余各圆面均留量0.7，平端面切沟，倒角；步骤八中，换个心轴不动，精车左端

各圆面，均留量0.7 ,平各

端面，切沟，倒角。

[0019] 优选的，步骤九中，所用的磨削顶尖包括磨床连接部、空刀部和空心轴连接部，磨

床连接部、空刀部和空心轴连接部依次固定连接，且一体成型，在磨床的头架的顶尖处配装

一磨削顶尖，该磨削顶尖的磨床连接部与磨床头架顶尖处的主轴相配合连接，磨床的尾座

处配装另一磨削顶尖，该磨削顶尖的磨床连接部与磨床尾座处的主轴相配合连接，将空心

轴配装在前后两个磨削顶尖之间，然后对空心轴进行磨削。

[0020] 优选的，磨床连接部为圆锥台结构，磨床连接部的一端与磨床的主轴相配合连接，

空刀部为圆柱体结构，空刀部的一端与磨床连接部的另一端连接，空刀部的另一端与空心

轴连接部固定连接，空心轴连接部包括圆锥台连接体和圆柱体连接体，圆锥台连接体和圆

柱体连接体一体成型，圆锥台连接体与空刀部的另一端固定连接，圆柱体连接体用于与空

心轴配装，圆锥台连接体的斜面用于与空心轴的内孔相配合。
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[0021] 一种用于磨削空心轴的磨削顶尖，包括磨床连接部、空刀部和空心轴连接部，磨床

连接部、空刀部和空心轴连接部依次固定连接，且一体成型，在磨床的头架的顶尖处配装一

磨削顶尖，该磨削顶尖的磨床连接部与磨床头架顶尖处的主轴相配合连接，磨床的尾座处

配装另一磨削顶尖，该磨削顶尖的磨床连接部与磨床尾座处的主轴相配合连接，将空心轴

配装在前后两个磨削顶尖之间，然后对空心轴进行磨削。

[0022] 优选的，磨床连接部为圆锥台结构，磨床连接部的一端与磨床的主轴相配合连接，

空刀部为圆柱体结构，空刀部的一端与磨床连接部的另一端连接，空刀部的另一端与空心

轴连接部固定连接，空心轴连接部包括圆锥台连接体和圆柱体连接体，圆锥台连接体和圆

柱体连接体一体成型，圆锥台连接体与空刀部的另一端固定连接，圆柱体连接体用于与空

心轴配装，圆锥台连接体的斜面用于与空心轴的内孔相配合。

[0023] 采用本发明可方便精准的进行采煤机电机空心轴的磨削作业，先将磨削顶尖安装

在车削磨床上，然后将磨削顶尖的斜面和空心轴配合，右端与车削的磨床配合，斜面与空心

轴配合，每根空心轴的磨削，需要两个磨削顶尖进行配合连接。本发明对空心轴磨削工艺进

行改进，采用本发明提供的磨削顶尖进行空心轴的辅助磨削，效果十分理想，彻底解决了磨

削空心轴找正难的问题，以前磨削空心轴找正最少用1小时，有时会超过1小时，且加工转子

时从两端轴承台找正，跳动在之间，现在磨削空心轴不需找正，每天的效率可以达到以前的

三倍，达到了预期的效果,从而完全满足了生产的要求，满足了市场的需求。

附图说明：

[0024] 图1为磨削顶尖的结构示意图。

[0025] 图中：磨床连接部10、空刀部20、空心轴连接部30、圆锥台连接体31、圆柱体连接体

32。

具体实施方式：

[0026] 采煤机空心轴加工方法，包括以下加工步骤：

[0027] 步骤一，领取采煤机空心轴初始棒料，然后将棒料机加工成花键小径通孔，并打成

中心孔半成品；

[0028] 步骤二，将中心孔半成品的两端以中心孔定位卡紧，先全长刀检其弯曲度不大于

3,粗车右端；换个，两端以中心孔定位卡紧，粗车左端；两端以中心孔定位卡紧，先全长刀检

其弯曲度不大大于3,粗车右端 均至￠

105粗糙度为3.2；￠105、 均至￠130,平端面留量2,端部车成长10,锥度为

30°锥面；换个两平端以中心孔定位卡紧，粗车左端

均至￠105粗糙度均为3.2,

不车，平端面留量2，端部车成长10，锥度为30°锥面。

[0029] 步骤三，采用车床的卡盘卡紧粗车后的空心轴半成品的一端，车床的中心架固定

另一端，车成一端中心孔，并修成锥面；调头，卡盘卡一端，车床的中心架固定另一端，车成

另一端中心孔，并修成锥面；采用车床的卡盘卡紧粗车后的空心轴半成品的一端，中心架支
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撑另一端，钻一端内孔￠38,长30,粗糙度为RA6.3；卡盘卡一端，车床的锥盘顶另一端，钻花

键小径 ￠52、 内孔均至￠38；卡盘卡一端，中心架架另

一端，分别于￠28内孔两端车成长5,锥度为75°的锥面；卡盘卡一端，伞形顶尖顶另一端，半

精车右端 至 粗糙度均为3.2；

平端面留量1.5,其余圆面不车，端部车成长10,锥度为30°锥面。

[0030] 步骤四，卡盘卡一端，车床的尾座顶尖顶另一端，半精车右端；，换个，卡盘卡一端，

车床的尾座顶尖顶另一端，半精车左端；卡盘卡一端，中心架顶另一端，钻成花键小径，并倒

花键端面角；换个装卡，半精车左端 均至

粗糙度为3.2,平端面留量1.5,其余圆面不车，端部车成长10,锥度为30的锥面；

卡盘卡一端，锥盘顶另一端，钻成花键小径 至工艺尺寸 钻￠52、

均至￠50,倒花键端面角；卡盘卡一端，中心架架另一端，半精车右端 至￠

48,倒花键端面角。

[0031] 步骤五，上心轴，均匀拧紧支撑套上的螺栓，上套筒拧紧螺母，卡盘卡紧心轴一端，

车床尾座顶尖与心轴另一端中心孔配合，百分表找正铁芯档，精车铁心档，并精车左端；上

心轴，均匀拧紧支撑套上的螺栓，上套筒拧紧螺母，粗车铁芯 至 粗

糙度为6.3,右端车至￠100的圆面即可；卡盘卡一端，中心架架铁芯档，百分表找正铁芯档，

精车左端￠52、 内孔，端部车成5x75°角，左端车至￠100的圆面即可。

[0032] 步骤六，换个，装卡同步骤五,精车右端；换个，精车右端￠50内圆面，端部车成

5x75°角。

[0033] 步骤七，上心轴敲紧，串入锥套及套筒，拧紧螺母，精车右端；上心轴敲紧，串入锥

套及套筒，拧紧螺母，精车右端 ￠105、

各圆面，除车成￠105外，其余各圆面均留量0.7，平端面切沟，倒角，倒R；

[0034] 步 骤 八 ，换 个 心 轴 不 动 ，精 车 左 端 ；换 个 心 轴 不 动 ，精 车 左 端

各

圆面，均留量0.7,平各端面，切沟，倒角，倒R。

[0035] 步骤九，将内锥面的空心轴与磨削顶尖配合，安装于磨床，磨床上设置两个磨削顶

尖，磨床的头架的顶尖处配装一磨削顶尖，磨床的尾座配装另一磨削顶尖，两个磨削顶尖配

合和夹紧内锥面的空心轴，然后对空心轴磨削处理。先将顶尖安装在磨床上，然后在用顶尖

上的斜面和空心轴配合，右端与磨床配合，斜面与空心轴配合，磨一根轴要用两个顶尖，一

个安装在磨床头架上，一个安装在磨床尾座，分别是用前后两个顶尖来和空心轴进行配合

安装。

[0036] 请参阅图1，用于磨削空心轴的磨削顶尖包括磨床连接部10、空刀部20和空心轴连

接部30，磨床连接部10、空刀部20和空心轴连接部30依次固定连接，且一体成型，在磨床的

头架的顶尖处配装一磨削顶尖，该磨削顶尖的磨床连接部10与磨床头架顶尖处的主轴相配

合连接，磨床的尾座处配装另一磨削顶尖，该磨削顶尖的磨床连接部10与磨床尾座处的主
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轴相配合连接，将空心轴配装在前后两个磨削顶尖之间，然后对空心轴进行磨削。

[0037] 磨床连接部10为圆锥台结构，磨床连接部10的一端与磨床的主轴相配合连接，空

刀部20为圆柱体结构，空刀部20的一端与磨床连接部10的另一端连接，空刀部20的另一端

与空心轴连接部30固定连接，空心轴连接部30包括圆锥台连接体31和圆柱体连接体32，圆

锥台连接体31和圆柱体连接体32一体成型，圆锥台连接体31与空刀部20的另一端固定连

接，圆柱体连接体32用于与空心轴配装，圆锥台连接体31的斜面用于与空心轴的内孔相配

合。圆锥台连接体31和圆柱体连接体上开设卡装凹槽。

[0038] 采用本发明可方便精准的进行采煤机电机空心轴的磨削作业，先将磨削顶尖安装

在车削磨床上，然后将磨削顶尖的斜面和空心轴配合，右端与车削的磨床配合，斜面与空心

轴配合，每根空心轴的磨削，需要两个磨削顶尖进行配合连接。本发明对空心轴磨削工艺进

行改进，采用本发明提供的磨削顶尖进行空心轴的辅助磨削，效果十分理想，彻底解决了磨

削空心轴找正难的问题，以前磨削空心轴找正最少用1小时，有时会超过1小时，且加工转子

时从两端轴承台找正，跳动在之间，现在磨削空心轴不需找正，每天的效率可以达到以前的

三倍，达到了预期的效果,从而完全满足了生产的要求，满足了市场的需求。
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