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大型船用柴油机推力块白合金面车削加工

的工装

(57)摘要

大型船用柴油机推力块白合金面车削加工

的工装，有固定在车床夹盘的花盘周向均匀分布

着径向的T形槽，每相隔两个T形槽的T形槽中间

位置有穿出的连接螺栓，上段还穿过梯形压板中

部的通孔与固定螺母连接，梯形压板两端顶在推

力块侧面，梯形压板两端的下面的螺纹孔拧入螺

栓，配有调整螺母，下部放置可调式圆垫；被相隔

的两个径向T形槽外部和内部分别有穿出的定位

螺栓，套有定位块和配合有紧固螺母。开发推力

块成组加工专用夹具，实现六块推力块白合金面

一次车成，白合金表面质量明显提升，满足要求，

一次报验合格。
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1.大型船用柴油机推力块白合金面车削加工的工装，其特征在于，有固定在车床夹盘

的花盘(2)，花盘中部带有分度定位中心孔，花盘沿着中心孔外的周向均匀分布着径向的T

形槽，每相隔两个T形槽的T形槽中间位置有穿出的连接螺栓(9)，每个螺栓上段还穿过梯形

压板(7)中部的通孔与固定螺母连接，梯形压板两端顶在推力块(1)侧面，梯形压板两端的

下面分别带有螺纹孔，螺纹孔中拧入螺栓(4)，螺栓的上段还配有调整螺母(6)，螺栓下面六

角头下部放置可调式圆垫(5)；被相隔的两个径向T形槽外部和内部分别有穿出的定位螺栓

(3)，定位螺栓套有定位块，定位块上面的定位螺栓部分配合有紧固螺母。

2.根据权利要求1所述的大型船用柴油机推力块白合金面车削加工的工装，其特征在

于：在每个推力块上下两侧的M16螺纹孔中拧入螺栓(4)，螺栓的六角头平行于放置面，六角

头下部放置可调式圆垫(5)，通过旋转调整圆垫高度支撑于螺栓六角下面，六角头上面用梯

形压板(7)压紧，并用丝杆(8)及底帽固定拧紧。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 220761022 U

2



大型船用柴油机推力块白合金面车削加工的工装

技术领域

[0001] 本发明涉及一种大型船用柴油机推力块白合金面车削加工的工装。

背景技术

[0002] 船用柴油机推力块作为推力轴承附件，其白合金面具有承受冲击载荷和高耐磨性

的要求，粗糙度为Ra0.8。因推力块结构上缺乏必要的装夹点，因此一般通过在铣床上铣削

的方式加工推力块白合金面，白合金面硬度低，铣削后的白合金面易出现刀纹及接刀台，不

满足报验要求。

发明内容

[0003] 本发明专利针对推力块白合金面加工问题，提供一种安全可靠、成本低廉、操作方

便、并且可以满足图纸要求的工装解决方案。

[0004] 本发明的技术解决方案是：

[0005] 本发明大型船用柴油机推力块白合金面车削加工的工装，参见附图，有固定在车

床夹盘的花盘(2)，花盘中部带有分度定位中心孔，花盘沿着中心孔外的周向均匀分布着径

向的T形槽，每相隔两个T形槽的T形槽中间位置有穿出的连接螺栓(9)，每个螺栓上段还穿

过梯形压板(7)中部的通孔与固定螺母连接，梯形压板两端顶在推力块(1)侧面，梯形压板

两端的下面分别带有螺纹孔，螺纹孔中拧入螺栓(4)，螺栓的上段还配有调整螺母(6)，螺栓

下面六角头下部放置可调式圆垫(5)；被相隔的两个径向T形槽外部和内部分别有穿出的定

位螺栓(3)，定位螺栓套有定位块，定位块上面的定位螺栓部分配合有紧固螺母。

[0006] 这种大型船用柴油机推力块白合金面车削加工的装，进一步是在每个推力块上下

两侧的M16螺纹孔中拧入螺栓(4)，螺栓的六角头平行于放置面，六角头下部放置可调式圆

垫(5)，通过旋转调整圆垫高度支撑于螺栓六角下面，六角头上面用梯形压板(7)压紧，并用

丝杆(8)及底帽(9)固定拧紧。

[0007] S1、以立车成组加工代替铣削加工，创新推力块车削装夹方式；

[0008] 本发明所述步骤S1中包括以6块推力块成组立车加工，通过夹具创造推力块装夹

定位点，释放白合金面加工空间。

[0009] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：该工装解决了推力块白合金面加工中易

出现刀纹及接刀台的问题，提高了表面质量，经验证，推力块白合金面车削加工质量完全达

到安装和使用要求。

附图说明

[0010] 本发明上述的以及其他特征、性质和优势将通过下面结合附图和实施例的描述而

变得更加明显，其中：

[0011] 图1为本发明大型船用柴油机推力块白合金面车削加工的工装装夹推力块俯视示

意图。
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[0012] 图2为本发明大型船用柴油机推力块白合金面车削加工的工装装夹推力块主视示

意图。

[0013] 图3为本发明大型船用柴油机推力块白合金面车削加工的工装装夹推力块立体示

意图。

具体实施方式

[0014] 为让本发明的上述目的、特征和优点能更明显易懂，以下结合附图对本发明的具

体实施方式作详细说明。

[0015] 如附图所示的大型船用柴油机推力块白合金面车削加工的工装，有固定在车床夹

盘的花盘(2)，花盘中部带有分度定位中心孔，花盘沿着中心孔外的周向均匀分布着径向的

T形槽，每相隔两个T形槽的T形槽中间位置有穿出的连接螺栓(9)，每个螺栓上段还穿过梯

形压板(7)中部的通孔与固定螺母连接，梯形压板两端顶在推力块(1)侧面，梯形压板两端

的下面分别带有螺纹孔，螺纹孔中拧入螺栓(4)，螺栓的上段还配有调整螺母(6)，螺栓下面

六角头下部放置可调式圆垫(5)；被相隔的两个径向T形槽外部和内部分别有穿出的定位螺

栓(3)，定位螺栓套有定位块，定位块上面的定位螺栓部分配合有紧固螺母。最好在每个推

力块上下两侧的M16螺纹孔中拧入螺栓(4)，螺栓的六角头平行于放置面，六角头下部放置

可调式圆垫(5)，通过旋转调整圆垫高度支撑于螺栓六角下面，六角头上面用梯形压板(7)

压紧，并用丝杆(8)及底帽固定拧紧。

[0016] S1、以立车成组加工代替铣削加工，创新推力块车削装夹方式：图1为推力块装夹

俯视示意图：推力块(1)均匀分布置于花盘(2)上，按划线对正后,  推力块内外圆弧面采用

定位块(3)固定；图2为推力块装夹主视示意图：在每个推力块两侧M16螺纹孔中拧入螺栓

(4)，注意螺栓的六角头应平行于放置面，六角头下部放置可调式圆垫(5)，通过旋转组件

(6)调整圆垫高度支撑于螺栓六角下面，六角头上面用梯形压板(7)压紧，并用丝杆(8)及底

帽固定拧紧；从而实现图3所示的推力块四周全方位定位及夹紧。
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图1

图2
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图3
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