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曲轴小端面磨削设备

(57)摘要

本发明涉及曲轴小端面磨削设备，第一顶头

和第二顶头固定在架体上，第一顶头与第二顶头

的中心轴线位于同一条直线上，顶头连接组件由

气缸、支撑滑动套筒和法兰盘组成，气缸通过法

兰盘固定在支撑滑动套筒上，气缸的伸缩缸与第

二顶头连接，第二顶头的轴部套装在支撑滑动套

筒内；第一支撑定位座和第二支撑定位座并排平

行固定在架体上，电机与磨削砂轮组件固定在架

体上，电机与磨削砂轮组件通过齿轮传动，磨削

砂轮组件位于第二顶头的一侧，用于将固定好的

曲轴小端面进行磨削，在第一顶头的一侧固定有

一曲轴止动杆。本发明可在减少设备投资、简化

操作、降低人工费用的基础上使粗糙度达到0.6，

跳动可控制在0.005-0.015mm，满足技术要求。
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1.曲轴小端面磨削设备，它包括架体、第一顶头、第二顶头、顶头连接组件、第一支撑定

位座、第二支撑定位座、电机和曲轴止动杆，其特征在于，第一顶头和第二顶头正对地固定

在架体上，且第一顶头与第二顶头的中心轴线位于同一条直线上，其中，顶头连接组件由气

缸、支撑滑动套筒和法兰盘组成，气缸通过法兰盘固定在支撑滑动套筒上，气缸的伸缩缸与

第二顶头连接，且第二顶头的轴部套装在支撑滑动套筒内，在气缸的推动下前后滑动，将曲

轴夹紧；第一支撑定位座和第二支撑定位座并排平行固定在架体上，电机与磨削砂轮组件

固定在架体上，电机与磨削砂轮组件通过齿轮传动，且磨削砂轮组件位于第二顶头的一侧，

用于将固定好的曲轴小端面进行磨削，在第一顶头的一侧固定有一曲轴止动杆。

2.根据权利要求1所述的曲轴小端面磨削设备，其特征在于，所述第一支撑定位座和第

二支撑定位座的顶部均设置有定位三角槽，且两个定位三角槽的角槽连线与第一顶头和第

二顶头的中心轴线位于同一直线上。

3.根据权利要求1所述的曲轴小端面磨削设备，其特征在于，所述磨削砂轮组件由砂轮

盘、伸缩轴和伸缩控制部组成，其中，砂轮盘与伸缩轴固定，伸缩轴通过伸缩控制部带动砂

轮盘前后移动。

4.根据权利要求3所述的曲轴小端面磨削设备，其特征在于，还包括一磨削长度定位螺

杆，所述磨削长度定位螺杆通过支撑座固定在砂轮盘的前方一定距离处，磨削长度定位螺

杆可在支撑座上前后调节位置。
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曲轴小端面磨削设备

技术领域

[0001] 本发明属于曲轴机加工技术领域，具体涉及曲轴小端面磨削设备。

背景技术

[0002] 现有加工曲轴小端面是利用车床支中心架来完成，加工后粗糙度低，不光洁，粗糙

度与跳动公差容易混搅，加工精度为0.025-0.05mm达不到工艺要求。但是，曲轴小端面跳动

要求0.02mm，现有加工技术利用车床支中心架来完成，而且目前用车削、铣削加工都无法满

足技术要求：一是粗糙度仅达到3.2，二是端面跳动及平面度仅达到0.025-0.05mm，均不符

合技术要求，如果要达到工艺要求还必须购买专用设备，投资大，工时长，还需要专业人员

操作。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种曲轴小端面磨削设备。本发明可在减少设备投资、简

化操作、降低人工费用的基础上使粗糙度达到0.6，跳动可控制在0.005-0.015mm，满足技术

要求。

[0004] 本发明采用的技术方案：曲轴小端面磨削设备，它包括架体、第一顶头、第二顶头、

顶头连接组件、第一支撑定位座、第二支撑定位座、电机和曲轴止动杆，第一顶头和第二顶

头正对地固定在架体上，且第一顶头与第二顶头的中心轴线位于同一条直线上，其中，顶头

连接组件由气缸、支撑滑动套筒和法兰盘组成，气缸通过法兰盘固定在支撑滑动套筒上，气

缸的伸缩缸与第二顶头连接，且第二顶头的轴部套装在支撑滑动套筒内，在气缸的推动下

前后滑动，将曲轴夹紧；第一支撑定位座和第二支撑定位座并排平行固定在架体上，电机与

磨削砂轮组件固定在架体上，电机与磨削砂轮组件通过齿轮传动，且磨削砂轮组件位于第

二顶头的一侧，用于将固定好的曲轴小端面进行磨削，在第一顶头的一侧固定有一曲轴止

动杆。

[0005] 进一步地，所述第一支撑定位座和第二支撑定位座的顶部均设置有定位三角槽，

且两个定位三角槽的角槽连线与第一顶头和第二顶头的中心轴线位于同一直线上。

[0006] 进一步地，所述磨削砂轮组件由砂轮盘、伸缩轴和伸缩控制部组成，其中，砂轮盘

与伸缩轴固定，伸缩轴通过伸缩控制部带动砂轮盘前后移动。

[0007] 进一步地，还包括一磨削长度定位螺杆，所述磨削长度定位螺杆通过支撑座固定

在砂轮盘的前方一定距离处，磨削长度定位螺杆可在支撑座上前后调节位置。

[0008] 本发明与现有技术相比其有益效果是：采用本发明的设备加工后的曲轴小端面表

面光洁，加工精度高，各项技术指标均符合要求；本发明具有投资少、操作简单、满足技术要

求，人工费用低，工序能力节省、生产效率高、无污染的优点；本发明可在减少设备投资、简

化操作、降低人工费用的基础上使粗糙度达到0.6，跳动可控制在0.005-0.015mm，满足技术

要求。
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附图说明

[0009] 图1为本发明的结构示意图；

[0010] 图2为图1的俯视图。

具体实施方式

[0011] 如图1和图2的所示，曲轴小端面磨削设备，它包括架体1、第一顶头2、第二顶头3、

顶头连接组件4、第一支撑定位座5、第二支撑定位座6、电机7、磨削长度定位螺杆8和曲轴止

动杆9，第一顶头2和第二顶头3正对地固定在架体1上，且第一顶头2与第二顶头3的中心轴

线位于同一条直线上，其中，顶头连接组件4由气缸10、支撑滑动套筒11和法兰盘12组成，气

缸10通过法兰盘12固定在支撑滑动套筒11上，气缸10的伸缩缸与第二顶头3连接，且第二顶

头3的轴部套装在支撑滑动套筒11内，在气缸10的推动下前后滑动，将曲轴夹紧；第一支撑

定位座5和第二支撑定位座6并排平行固定在架体1上，电机7与磨削砂轮组件固定在架体1

上，电机7与磨削砂轮组件通过齿轮传动，且磨削砂轮组件位于第二顶头3的一侧，用于将固

定好的曲轴小端面进行磨削，在第一顶头2的一侧固定有一曲轴止动杆9。所述第一支撑定

位座5和第二支撑定位座6的顶部均设置有定位三角槽，且两个定位三角槽的角槽连线与第

一顶头2和第二顶头3的中心轴线位于同一直线上。

[0012] 其中，所述磨削砂轮组件由砂轮盘13、伸缩轴14和伸缩控制部15组成，其中，砂轮

盘13与伸缩轴14固定，伸缩轴14通过伸缩控制部15带动砂轮盘13前后移动。所述磨削长度

定位螺杆8通过支撑座固定在砂轮盘13的前方一定距离处，磨削长度定位螺杆8可在支撑座

上前后调节位置。

说　明　书 2/2 页

4

CN 107414636 A

4



图1

图2
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