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一种曲轴轴颈沉割槽圆角抛光装置

(57)摘要

本实用新型公开一种曲轴轴颈沉割槽圆角

抛光装置，包括上衬瓦、下衬瓦、回转轴，所述上

衬瓦、下衬瓦通过回转轴连接；还包括轴向定位

块、压紧块、圆角压块、砂带条；所述圆角压块为2

个长条形状聚氨酯块，分别固定安装在上衬瓦和

下衬瓦的定位槽内，上、下衬瓦闭合成整圆后，2

个圆角压块在圆周上呈180°对称分布；圆角压块

仿形设置；2个轴向定位块分别通过螺钉固定安

装在上、下衬瓦定位槽的一端面，将砂带条一端

穿过轴向定位块和圆角压块之间，砂带条另一端

穿过压紧块和圆角压块之间；本实用新型的优点

是：实现了曲轴轴颈沉割槽圆角整体抛光，满足

了曲轴轴颈沉割槽圆角抛光的生产需要，具有较

好的应用前景。
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1.一种曲轴轴颈沉割槽圆角抛光装置，其特征在于：包括上衬瓦、下衬瓦、回转轴，所述

上衬瓦、下衬瓦通过回转轴连接，上、下衬瓦以回转轴为轴心旋转实现闭合、张开；还包括轴

向定位块、压紧块、圆角压块、砂带条；所述圆角压块为2个长条形状聚氨酯块，分别固定安

装在上衬瓦和下衬瓦的定位槽内，上、下衬瓦闭合成整圆后，2个圆角压块在圆周上呈180°

对称分布；圆角压块朝向曲轴轴颈和轴颈沉割槽圆角部分，为根据曲轴轴颈圆弧及轴颈沉

割槽圆角的圆弧形状仿形设置；2个轴向定位块分别通过螺钉固定安装在上、下衬瓦定位槽

的一端面，起到限制圆角压块轴向移动作用，同时将砂带条一端穿过轴向定位块和圆角压

块之间，通过拧紧的螺钉夹紧砂带条；2个压紧块分别通过螺钉连接，分别固定安装在上衬

瓦和下衬瓦定位槽的另一端面，将砂带条另一端穿过压紧块和圆角压块之间，通过螺钉夹

紧砂带条起到固定作用；还包括手柄、绳套，2个手柄通过螺纹分别连接在上下衬瓦上，上、

下衬瓦闭合后，用绳套套在个手柄上。

2.根据权利要求1所述的曲轴轴颈沉割槽圆角抛光装置，其特征在于：上衬瓦两端设计

有凸缘，下衬瓦两端设计与之对应的凹槽，上、下衬瓦闭合后凸缘和凹槽配合起到限位作

用。
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一种曲轴轴颈沉割槽圆角抛光装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及曲轴加工领域，具体说是一种用于曲轴的抛光装置。

背景技术

[0002] 曲轴是发动机中的关键部件，曲轴的断裂故障大部分原因是轴颈圆角表面加工粗

糙，圆角尺寸控制不好，因而曲轴工作时在轴颈圆角处就产生较大的应力集中，并缩短了曲

轴的疲劳寿命。对船用曲轴的轴颈圆角经常设计成沉割槽圆角的形式,其作用是降低曲轴

在发动机运转过程中在曲轴轴颈圆角部位的应力集中。此种曲轴轴颈沉割槽圆角需要在车

削或铣削加工后，对其圆弧表面再进行抛光处理，现有的方法是将曲轴吊放到抛光机床上，

两端定位夹紧后曲轴沿主轴中心旋转；手持风扳机带动千叶轮转动抛光曲轴各个轴颈沉割

槽圆角；根据沉割槽圆角上的不同圆弧尺寸需要选择不同直径的千叶轮来抛光，圆角各部

位抛光量不均匀，圆角尺寸控制不好，生产效率较低。因此，迫切需要一种能够提高生产效

率，加工质量稳定的抛光方式满足生产的需要。

发明内容

[0003] 为解决上述技术问题，本实用新型的目的是提供曲轴轴颈沉割槽圆角抛光装置，

具体技术内容如下：

[0004] 一种曲轴轴颈沉割槽圆角抛光装置，包括上衬瓦、下衬瓦、回转轴，所述上衬瓦、下

衬瓦通过回转轴连接，上、下衬瓦以回转轴为轴心旋转实现闭合、张开；还包括轴向定位块、

压紧块、圆角压块、砂带条；所述圆角压块为2个长条形状聚氨酯块，分别固定安装在上衬瓦

和下衬瓦的定位槽内，上、下衬瓦闭合成整圆后，2个圆角压块在圆周上呈180°对称分布；圆

角压块朝向曲轴轴颈和轴颈沉割槽圆角部分，为根据曲轴轴颈圆弧及轴颈沉割槽圆角的圆

弧形状仿形设置；  2个轴向定位块分别通过螺钉固定安装在上、下衬瓦定位槽的一端面，起

到限制圆角压块轴向移动作用，同时将砂带条一端穿过轴向定位块和圆角压块之间，通过

拧紧的螺钉夹紧砂带条；2个压紧块分别通过螺钉连接，分别固定安装在上衬瓦和下衬瓦定

位槽的另一端面，将砂带条另一端穿过压紧块和圆角压块之间，通过螺钉夹紧砂带条起到

固定作用；还包括手柄、绳套，2个手柄通过螺纹分别连接在上下衬瓦上，上、下衬瓦闭合后，

用绳套套在个手柄上。

[0005] 上衬瓦两端设计有凸缘，下衬瓦两端设计与之对应的凹槽，上、下衬瓦闭合后凸缘

和凹槽配合起到限位作用。

[0006] 本实用新型的优点是：实现了曲轴轴颈沉割槽圆角整体抛光，圆角抛光量均匀，质

量稳定，生产效率高，满足了曲轴轴颈沉割槽圆角抛光的生产需要，具有较好的应用前景。

附图说明

[0007] 图1-1为本实用新型的结构示意图；

[0008] 图1-2为图1-1的左视图；
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[0009] 图1-3为图1-1的俯视图；

[0010] 图2-1为上衬瓦示意图；

[0011] 图2-2为图2-1的左视图；

[0012] 图3-1为下衬瓦示意图；

[0013] 图3-2为图3-1的左视图；

[0014] 图4-1为圆角压块示意图；

[0015] 图4-2为图4-1中A-A位置的剖视图；

[0016] 图5为圆角压块衬垫砂带条放置在沉割槽圆角示意图。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图具体说明本发明，如图所示，包括上衬瓦3、下衬瓦6、回转轴11，所述

上衬瓦3、下衬瓦6通过回转轴11连接，上、下衬瓦以回转轴为轴心旋转实现闭合、张开；上衬

瓦两端设计有凸缘，下衬瓦两端设计与之对应的凹槽，上、下衬瓦闭合后凸缘和凹槽配合起

到限位作用；包括轴向定位块2、压紧块7、圆角压块9、砂带条  10，所述圆角压块9为2个长条

形状聚氨酯块，分别固定安装在上衬瓦3和下衬瓦6的定位槽内，上、下衬瓦闭合成整圆后，2

个圆角压块在圆周上呈180°对称分布；圆角压块9朝向曲轴轴颈和轴颈沉割槽圆角部分，为

根据曲轴轴颈圆弧及轴颈沉割槽圆角的圆弧形状仿形设置；2个轴向定位块2分别通过螺钉

1连接，固定安装在上、下衬瓦定位槽的一端面，起到限制圆角压块9轴向移动作用，同时将

砂带条一端穿过轴向定位块2和圆角压块9之间，拧紧螺钉2夹紧砂带条起到固定作用；2个

压紧块7分别通过螺钉8连接，分别固定安装在上衬瓦3和下衬瓦6定位槽的另一端面，将砂

带条10一端穿过压紧块7和圆角压块9之间，拧紧螺钉8夹紧砂带条10起到固定作用；包括手

柄4、绳套5，2个手柄4通过螺纹分别连接在上下衬瓦上，上、下衬瓦闭合后，用绳套套在2个

手柄上。

[0018] 本实用新型的工作原理是：将砂带条砂砾面朝外一端穿过轴向定位块后拧紧螺钉

固定；将圆角压块放入上、下衬瓦的定位槽内，圆角压块不是轴颈圆角形状的一端挤压砂带

条靠紧轴向定位块，将砂带条另一端穿过压紧块后调整砂带条松紧，使砂带条平整贴靠在

圆角压块表面，再拧紧螺钉固定，此时砂带条形状和曲轴轴颈圆角一致；使用时，将曲轴吊

放到抛光机床上，两端定位夹紧后，将轴颈沉割槽圆角抛光装置张开上衬瓦放置在轴颈沉

割槽圆角上，圆角压块衬垫砂带条和沉割槽圆角贴合，将两个手柄合并，上、下衬瓦闭合，

上、下衬瓦凸缘和凹槽配合在一起，2个圆角压块位置都位于轴颈沉割槽圆角上；圆角压块

根据轴颈沉割槽圆角上的不同圆弧尺寸仿形设置，砂带条能够很好的贴合在整个沉割槽圆

角上。两个圆角压块对称180°分布在整个轴颈沉割槽圆角抛光装置上，抛光受力均匀；在手

柄上套上绳套，调试绳套在手柄上的远近距离，调整圆角压块抛光压力。调整后启动机床，

手柄搭在机床导轨上，曲轴和轴颈沉割槽圆角抛光装置相对转动，实现对曲轴轴颈沉割槽

圆角整体抛光，轴颈沉割槽圆角抛光量均匀，抛光过程稳定，轴颈沉割槽圆角尺寸质量稳

定，生产效率高满足生产的需要。
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图1-1
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图1-2

图1-3
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图2-1

图2-2
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图3-1

图3-2
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图4-1

图4-2
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图5
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