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(57)摘要

用于数控镗床找正低速柴油机十字头销轴

的工装，底座上面中部带有向上凸起纵向燕尾形

的凸台，三角框型的两个相对设置的可调支撑块

下面燕尾形凹槽与凸台动配合，底座上面还开有

纵向T型槽，紧固螺栓的螺帽端动配合镶嵌T型

槽，上端穿过可调支撑块下框的连接孔与紧固螺

母配合连接；底座上面纵向两端设置有固定块，

固定通过紧固螺栓穿过连接孔与底座对应的螺

孔连接固定，固定块纵向螺孔配合有调节螺栓，

前端与可调支撑块接触。通过调整该工装任意一

端的调节螺栓，即可直观、高效完成找正；底座凸

台两侧面与可调支撑块下端凹槽两侧面紧密配

合，可调支撑块在前后移动过程中不会出现左右

摆动的情况，调节精度较高。
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1.一种用于数控镗床找正低速柴油机十字头销轴的工装，有底座，其特征在于：底座上

面中部带有向上凸起纵向燕尾形的凸台，三角框型的两个相对设置的可调支撑块下面开有

与凸台动配合燕尾形的凹槽，两个相对设置的可调支撑块带有对称的斜面构成了V形；底座

上面在凸台的两侧外还开有纵向T型槽，可调支撑块的紧固螺栓的螺帽端动配合镶嵌T型

槽，紧固螺栓的上端穿过可调支撑块下框对应的连接孔与紧固螺母配合连接；底座上面纵

向两端部分别设置有固定块，固定块竖向带有连接孔，紧固螺栓穿过连接孔与底座对应的

螺孔配合连接，固定块纵向带有螺孔，螺孔配合有调节螺栓，有调节螺栓前端与对应的可调

支撑块接触。

2.如权利要求1所述的用于数控镗床找正低速柴油机十字头销轴的工装，其特征在于：

底座与可调支撑块之间为滑道式配合。

3.如权利要求1所述的用于数控镗床找正低速柴油机十字头销轴的工装，其特征在于：

底座设计有两个T型槽，用于安装可调支撑块的紧固螺栓。

4.如权利要求1所述的用于数控镗床找正低速柴油机十字头销轴的工装，其特征在于：

可调支撑块的紧固螺栓为正方形方头螺栓，方头与T型槽为间隙配合，安装于T型槽内可以

限制紧固螺栓的旋转自由度。

5.如权利要求1所述的用于数控镗床找正低速柴油机十字头销轴的工装，其特征在于：

调节螺栓与可调支撑块紧固螺栓能够同时限制可调支撑块的移动自由度。

6.如权利要求1所述的用于数控镗床找正低速柴油机十字头销轴的工装，其特征在于：

该工装为两个一组使用，对一组中任意一个工装的调节螺栓进行调节找正工件。
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大型低速船用柴油机十字头销轴的找正工装

技术领域

[0001] 本发明涉及机械加工行业中数控镗床加工十字头销轴凹档面及孔时所使用的专

用工装。

背景技术

[0002] 我公司制造的低速柴油机十字头销轴为主机关重部件之一，重量大，加工工艺复

杂，精度要求高，外圆与端面的垂直度为0.01mm,凹档面与外圆的平行度为0.02mm，这就要

求数控镗床在加工凹档面前必须严格按照粗磨工序的基准（粗磨外圆的上母线和侧母线）

进行严格找正。侧母线找正可以通过旋转工作台解决，主要是上母线找正比较麻烦，由于现

使用的V形铁属于通用工装，工装本身的制造精度不高，加上长期使用的磨损以及工作台的

水平精度等误差的影响，数控镗床在按照粗磨基准（上母线）找正时需要在V形铁的斜面上

垫铜皮进行反复找正，操作繁琐，占用辅助时间较长，单件十字头销轴平均找正的时间为1

小时左右，生产效率低。

发明内容

[0003] 本发明针对上述瓶颈问题，设计出一种简单实用的滑道式可调节专用找正工装。

[0004] 本发明的技术解决方案是：

用于数控镗床找正低速柴油机十字头销轴的工装，有底座，其特征在于：底座上面

中部带有向上凸起纵向燕尾形的凸台，三角框型的两个相对设置的可调支撑块下面开有与

凸台动配合燕尾形的凹槽，两个相对设置的可调支撑块带有对称的斜面构成了V形；底座上

面在凸台的两侧外还开有纵向T型槽，可调支撑块的紧固螺栓的螺帽端动配合镶嵌T型槽，

紧固螺栓的上端穿过可调支撑块下框对应的连接孔与紧固螺母配合连接；底座上面纵向两

端部分别设置有固定块，固定块竖向带有连接孔，紧固螺栓穿过连接孔与底座对应的螺孔

配合连接，固定块纵向带有螺孔，螺孔配合有调节螺栓，有调节螺栓前端与对应的可调支撑

块接触。将该工装（两个一组）按不同机型十字头销轴的长度固定在工作台合适位置，工件

安装后，打表上母线测出粗磨基准两端外径的高低差，通过调节螺栓的旋紧或松动，使可调

支撑块进行前后移动将左右略微摆动，从而能够直观、快速实现找正过程。该工装的底座与

可调支撑块之间为滑道式配合，底座上端凸台两侧面与可调支撑块下端凹槽两侧面间隙较

小，限制了可调支撑块在前后移动的过程中的左右移动自由度，定位精度高。该工装的底座

设计有两个T型槽，用于安装可调支撑块的紧固螺栓。该工装可调支撑块的紧固螺栓为正方

形方头螺栓，方头与T型槽为间隙配合，安装于T型槽内可以限制紧固螺栓的旋转自由度。该

工装的调节螺栓与可调支撑块紧固螺栓能够同时限制可调支撑块的移动自由度。该工装为

两个一组使用，所以，可以对一组中任意一个工装的调节螺栓进行调节找正工件，使用比较

便捷。

说　明　书 1/2 页

3

CN 117245553 A

3



附图说明

[0005] 图1为本发明用于数控镗床找正低速柴油机十字头销轴的工装示意图；

图中：1‑底座、2‑可调支撑块、3‑固定块、4‑调节螺栓、  5‑固定块紧固螺栓、6‑可调

支撑块紧固螺栓、7‑紧固螺母。

[0006] 图2为图1的工装装夹十字头销轴的主视示意图；

图中：2‑工装、9‑十字头销轴、10‑工作台。

[0007] 图3为图2的左视图。

[0008] 图4本发明用于数控镗床找正低速柴油机十字头销轴的工装主视示意图。

[0009] 图5本发明用于数控镗床找正低速柴油机十字头销轴的工装俯视示意图。

实施方式

[0010] 下面结合附图进一步说明本发明的实施

如附图所示的本发明用于数控镗床找正低速柴油机十字头销轴的工装（简称该发

明工装），有底座1，底座上面中部带有向上凸起纵向燕尾形的凸台。三角框型的两个相对设

置的可调支撑块2下面开有与凸台动配合燕尾形的凹槽，相互动配合设置，就形成了两个相

对设置的可调支撑块带有对称的斜面构成了V形，见图1。底座上面在凸台的两侧外还开有

纵向T型槽。可调支撑块的紧固螺栓6的螺帽端动配合镶嵌T型槽。紧固螺栓6的上端穿过可

调支撑块2下框对应的连接孔与紧固螺母7配合连接。当两个一对的可调支撑块2套到凸台

时，紧固螺栓6下端部也随着进入T型槽。初步设置好凸台后，就可以在底座上面纵向两端部

分别设置有固定块3。固定块竖向带有连接孔，紧固螺栓5穿过连接孔与底座对应的螺孔配

合连接，固定块纵向带有螺孔，螺孔配合有调节螺栓4，有调节螺栓前端与对应的可调支撑

块接触。这样就可以通过转动调节螺栓4，微量的来调整可调支撑块位置。这样的该发明工

装由底座、可调支撑块、固定块、调节螺栓、固定块紧固螺栓、可调支撑块紧固螺栓、紧固螺

母七个部件组成。

[0011] a、该发明工装图1所述件1和件2的材质为球墨铸铁机械加工成品，材质具有较高

的强度和韧性、变形小、稳定性好的优点。

[0012] b、该发明工装图1所述件1上端凸台两侧面与件2下端凹槽两侧面的配合间隙为

0.02mm；件1凸台顶面与件2凹槽底面的间隙为0.5mm；件2下端面以及凹槽两侧面与件1对应

面为接触面，接触面的表面粗糙度均为Ra1.6。

[0013] c、该发明工装使用状态见图2，将该发明该工装（两个一组）按照对应加工的十字

头销轴9长度置于工作台10合适位置后，松开件7紧固螺母并将件4调节螺栓调整到相同的

长度，再将工件放置于件2可调支撑块上，工件自身的重量能够将工件的外圆与件2可调支

撑块的支撑面自动贴合，然后将该工装使用压板固定于工作台。

[0014] d、使用百分表测出粗磨基准两端的上母线高低差。

[0015] e、调整图1左右两侧任意一端的件4调节螺栓将两侧粗磨基准的高低差调整到0。

[0016] f、预紧件7紧固螺母，检查粗磨基准两端高低差，如果无变化，直接旋紧紧固螺母；

如果有变化，再次进行微调件7调节螺栓，直至将粗磨两端的高低差调整到0为止后旋紧紧

固螺母，最后将工件装夹牢固。

[0017] J、上母线找正后通过旋转工作台找正侧母线即可完成整个工件的找正过程。
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图2
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图3
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图5
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