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相同，它可以用苏 528C 型锥齿轮镜齿钱来

却王.[G]型弧齿加工精度高、承载能力大.

适于高速运转，可以显著提高传动性能a

5 利用现有设备挖藩创援，攻克掘工难关

双位誓L座籍体加工和弧齿锥齿轮部主

是研制工作中的两大难关a 鉴于双位机座

箱律是一形状相当复杂、净重 7t 多的薄壁

铸锅件，为保证铸钢件质量.苏州冶金钱械

厂对医内 10 多个厂家进行设备及王艺能

力考察，最后选择条件基本符合的水电部

富春江水工机械厂铸造。

双位杭座籍体的平面加工分离个阶段

进行 e 第一阶段用数显锺镜床却主两侧的

工艺基准画、大部j分噩，粗细主~mî和导轨

面。第二阶段用锺模在 16臼田E 落地锺床上

锺孔，精加工底画和导轨面e考虑到铸件各

部加工余量的全面检查，特别对如工程序

做出合理安撑a 首先加工出军 61恤血的两

个工艺基准面，在长 2血写高 2.2:血的加工

范围内测得两平茵的平行误差为

O.06m血，可大大满足原工艺要求的

1). 2皿m.粗褪度也达到了图纸要求。对两侧

大部分面进行镜fIlJ加主，靠锺镜床的数显

精度和操作人员的熟练技术来保证达到两

平面的不平度误差不超过1). 1囚血写平面的

镜刀接痕不大于 O.02m血的要求。

籍体健孔是箱体主E主的最大难点. 32 

个0165J.-五?l 215J，的事庭承孔分成两层。左

侧轴承孔系错位交叉为 300、 60"'.. 角度公差

为::!:: 10气大部分锚承只能通过一端正3

111盟血的工艺孔来进行加工.因而加工、

褪量都相当困难e对此，专门设计了高精度

的锺模工装.在锺摸座上或那王有能反映

各输线的坐标孔，又加工有供各部工峦测

量方便丽设的定位孔9 为确保健模的离精

度，在直径为 3.6血的锺模座上的 21 个孔

距公差为土O. Olm血的坐标孔，全部用日

本兰菱数显锺镜床进行加工.根据数显精

度的要求，其中 14 个定位坐标孔是在一次

安装中不停视连续加工完成的，耗费 28 个

小对，精度完全符合医纸要求.锺孔是在

160mm 落地锺床上严格按操作程序进行

的. 32 个被承孔的实测结果全部达到酒纸

要求。

1)利用苏 528C 型锥齿轮镜齿锐的变

性机构和垂直轮泣的修正办法.在确定各

海整数据时.根据镜齿和切割运动的范图

在垂直轮位上假设一个定量修正系数，以

这到共草草齿面在齿线全长上包络时形成完

整渐开线的齿线雹从而解决了母线长度超

过机床范医约问题。

2) 通过对锥齿轮是否产生二次切割

的验证，稳定了可用 18 英寸刀盘代替 30

英寸刀盘，解决了万盘形成直径的不足。

3) 利用变性机构按照大锥距锥齿轮

加工的原理让摇台在范成运动时增加一附

加运动，使齿线的轨迹与理论状态梧吻合

以达到齿轮IilIJ在暗合时有较完整的接触区

域，使齿轮副在正常王作状态中保证滑动

系数，比Æ系数不受破坏.以达到良好的接

触区域和毒草低的噪音 e

4)通过对 18CrMnNiMoA 材质热处

理工艺的不断实践、摸索及总结，解决内孔

带有渐开线花键的辈革齿锥齿轮的热处理后

齿形及内孔的涨缩不易严格控制的问题，

终于加工出了合格的产品.并成功进行了

小批量试生产。

6 结语

雷产第一台张减税:\'i[位极座，经过 3

年多精心研制，攻克了许多技术难关，取得

了成功 e 生产实践证明，囡产双位就座佳能

达ilJ 80 年代窗外先进的再类产品水平，双

位就座的设计是在消化吸收了国外引进技

术的基础上，结合匡情.敌进而成，并以弧

齿锥齿轮代替了原来的准正弦线齿锥齿轮

传动，设计正确，结格合理，制造王艺立足

于窟内现有设备季革新挖潜，复杂箱体和大

锥距宽齿mî弧齿锥齿轮的加工方法都有所
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锁中心都在同一轧哥哥线上.在加工各平面

时必i]fj严格控制所有定位面的尺寸公差剥

形位公差。

4) 双位极座外部的压力油管、稀油润

滑管毛 f离 JJI1润滑管、冷却水管纵横交错、密

如蛛网 e 压力油画中央液压站集中供给，驱

动四个离合地缸在装拆轧和l抗架时伸缩鼓

形齿援手，又驱动湾个压紧泊缸压紧左、有

德轧割机架，使它们在轧制中不移位。稀油

褐滑也是集中供油.双位机座内部部稀油

润滑点多达 56 个.强制润请各轴意忘各齿

轮jlJ等传动伶 o 8 个干油润曹雪点定期向鼓

形齿联轴器注入油脂.冷却水管主要用于

冷却轧银.当双位机座下郁积有氧化铁皮

或英它尘土时，也可接通水辈革进行冲洗6

双位极座是张减税的主体相核心.因

此，不少国内机械和齿轮传动专家认为2 双

位机座是集离转速、大功率、高精度于一体

的加工难度较大的关键部件 a

3 消化引进技术，完成图纸设计

鉴于窟产第一台双位杭座作为生产瘤

的成台备件，将与其它 13 台引进的双位机

座在同一生产线上共羁轧钢铜管，因此能

否全面消化引进技术并有所创新成为研吉普

工作也关键e

为全面消化吸收引进技术，设计人员

从搜集、消化资料着手，亘古解体后的零件进

行认真细致的检测.对每个零件的功能和

结部结构全面了解.设计中，采用了富家标

准和重型机械标准6 为满足零件的豆换姓

要求. x;f渐开线花键、管路元件等适当保留

德国 DIN 际准.并逐项查出标准元件用作

加工依据。在材料选用上.一簸按窗外材料

牌号对照成份、位能等参数，选择性能相当

的国产材料e 齿轮材料原为 15CrNì毡，考虑

到我匮 Nì 资源少，所以对斜齿圈柱齿轮采

用 2OCrMnTì.商对螺旋锥齿轮则从提高京

载能力出发.选用优质的 18CrMnMoA 。

轧帚j极架在双位誓:座上就位后，如何

•- 28 

使三个鼓形齿接手准确与相应的内齿套稽

合是一难点。对此哩设计人员吸取有关匮产

轧制机架成功与失败的经验教训，在设计

中采取合理源节零件公差.在加工中选择

切实可行的王艺方案.如在深入研究箱体

建孔工艺之后，提出了设计离精度建模的

加工王艺方案。这种方案把双位机座上各

轴线分别用两个坐标孔来反被嘻从而把各

轴线之间的输交角 30'.主 10'嚼换成各坐标

孔的位置精度来加以控魏 e 自于键模之的

所有坐标孔全在数显锺镜床上加工，其位

置精度可达 0.. Olmm，.而通过对犯。土1♂豹

换算，各输线交点钓坐标精度为土

0.14mm. 即使考虑到定位元件约误差，也

是可以完全满足精度要求豹。

4 造思先迭的重E齿齿重.解决董事计算上

部难点

在研制中，我们对 5 对罕见街小输交

楚、大模数、宽齿面的非正交硬齿画螺旋锥

齿轮需在加以具体解决.

毅握原始资料提供的齿轮参数及有关

油工机床的满整参数来计算几何参数.可

以准确断定这 8 x;f螺旋锥齿轮是美国格和j

森制 [S] 型准正弦线齿锥齿轮。这种 [S]

型准正弦线密是籍和j森公司的一种早期螺

旋锥齿轮齿型.它是用 20 年代制成的大型

缸tl 齿视或原苏联于 50 年代仿制的大型

5284 型豁齿机加工和j作的。而我国只有极

少数越造厂摞有苏 5284 型组i齿板，旦年代

已久，设备精度业已降低，不能满足锥齿轮

设计稽度要求e 深入分析螺旋锥齿轮的齿

王军特点，拟选J!J先进的格和j森量HGJ 型弧

齿或梅林很堡齿型来代替.经综合比较，两

者都需在国内现有机床上采用辅劫装置才

能加工越文锥距、越宽齿面豹锥齿轮.雨格

串串根堡齿型还要对暗含及安装尺寸进行部

分修改，最后根据部造厂的现有设备情况，

选用格和j森伽tl[G] 型弧齿锥齿轮. [G] 型

弧齿锥齿轮的几何参数计算与 [S] 型基本
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25rnm 人轧报数量多 {ìt 28 组 84 只 j. 为

国际 80 年代先主莹水手。

在f主权座是张战机的主体和核仑.菜

中空撑住的轨号上可安装两架外传功三寝

式轧哥哥机架. 6 只轧寝分别应两侧的三根

T[成 120。的外插式输出输来驱动。这种 C

't'1结构、内景传动减速装置的双位机座结

构紧凑、技术复杂、副工难度大，国产第

台弦凝视双位优座的设计是由冶金部建筑

研究总院和宝钢设备部共同完成的 e

2 双位视座的结构特点和技术难点

张减极主要出 14 台复式电矶、 14 台复

式减速器、 14 台双位极座、 28 架轧制机架

组成，如图 1 所示。双位机座概是安放两架

辈L制极架的基座，又是两侧各带三被互成

120。的外插式输出输的传动括体.承受最

大轧帝j 力<17弘 5kN> .和最大轧制力军

(24. SkNm). 它是加工难度最大的关键部

件，宾技术难点主要体现在以下几方面

1 )双位极座与外传动三辘式轧和j矶架

招配，冀箱体内部设有传动减速装置。精体

内部的传动(4种类繁多.有 E 对大模数螺

旋锥齿轮、 2 对斜齿理性齿轮电 10 对鼓形密

联辅器、 12 根传动输等a 技术难点多鸣惊

工精度高。其中 8 对大模数螺旋锥齿轮是

格和j森和tl [5] 望准正弦线密、非正交 f辅

交角 300人宽齿面，医内从来加工过类似零

件，无成功经验可以借鉴。值得提到的是.

当轧和i机架在双位机座上就{v.后，如何保

证三根外插式输出轴的鼓形齿接手能与机

架上三根引人驰的内密套同时准喝喝合‘

El运转灵活，实为加工试都中的一大难关e

" 

图 i 张或挑轧量董事l架组成

1. 2-14 台重式电机ε3-14 台重武减速器唱 4 在座; 5 -， 14 臼.!l[位杭座 J 6-28 台机荣， 7 拉出筑

镇小车 .8 量入民主冒 '1、丰

2)双位抗座箱体是C 翌铸钢结构，体积

大(外形尺寸为 3.5mX3.1mXO.6Jml ，重

量重《及多) .形状极为复杂，两侧大小空

腔多，壁厚变化大，不仅铸造极其困难，市

区副工也存在许多技术难题。如左、右两侧

棉大部分面.长 2.9缸，最大宽度 3.4m，如

此大的结合平面，要保证装配后的密封住，

不允许苦苦泊与进水，其加工是指当不易的 2
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A-幢国产双位抗座研制造锻管弦力减Hi1L椅情{轧是重视制吕，其技术复杂，加
工难度大.贸飞过精 L、研筒，全噩消化吸收引进技术.主运国内现有设备.挖藩告i新，使雷产双

位机座位能达去 λ" 年代国补先进的;司建产品在乎.经济放益显菩提高 z

主运词主1J A&j，<，坐坐螺旋锥茜轮 :妈昼幸凡

_ 1.1) ~.U}f三、

Development of the Domestic 2-Stand Housing 

。f Tube Stretch-Reducing M ilI 
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加热'沪阔然，又通过张减机上轧部机架的

不同的轧寝孔型配置组合，最后被轧制成

规格达 467 种之多的成品管 P

SRW330A28E 主主张减机是由原西德

曼内斯曼·德马克公司生产，其技术先进、

结构紧凑、加工难度大自其出科速度高

( 16m!s) 、产品直径范围宽 (021.3mm

壁厚变化大

引言

SRW33ùA28E 型钢管张力减径机〈以

F简称"张成机")是宝钢无缝钢管「热连

轧线上最复杂、最关键的设各之气它实际

是种空心轧榕的 28 机架连轧机，其工艺

上的最大持或是在减径的何时叉，或壁在张

减税i豆子再诩~飞岛"之后 e 是热 i圭轧的最?王

~J革辈L制工斥一出热连轧轧出的荒管经再 (2mm --β139.7阻四人

26 
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固定和拆装方便、快速的问题.

基于以上这个问题.各地各厂都有自

己的办法，有的仍用轴端挡极主目螺栓辘向

固定，但拆装法兰盘上几十个螺栓很麻烦$

有的采用木块项住万肉联辘器约中间可伸

缩梅花键部分，再用铁线捆住，可是这种办

法太原始.不科学，存在许多不足之处s 本

文介绍一种从结构上进行改进从而使之成

为快装秧卸.防止宿头回缕的办法拿

首先.建议把寝头套与万向联轴帮带

法兰盘的万向接头做成一体 t既然几十个

螺栓拆量辛德费时间.那么就制成一体争永远

不拆它) .这样去掉了法兰盘等可以缩短连

接长度〈达 40mm 以上) .又可避免外缘尺

寸过大蒲限制主、下轧辑之间的距离.此种

万向联轴器的两端万向接头〈下称接头〉就

以满头孔形式 UI!.图 2) 与用户约轧辘襄头

轴端梧配。

1112 i5I:造后万f霉事幢磊接头结构

i 接圭， 2 方撞事 3一一埋头.钉8

4 轧辖肩头， 5一一辈定罐钉. 6 弹簧

垫噩

其次，留 2 中接头 1 做成如下结构 E 扇

头两侧各有一块方块 2.它靠两个埋头螺栓

3 固定在轧寝的肩头 4 的商'睡丽芳它的正中

心开一个重E孔 a 接头与两个方块裙接处也

各在中央开一个螺纹孔，再各用一个带圆

柱端的紧定螺钉 5 顶在方块的中心圆孔，

这里需注意的是必须在轧程的肩头侧重E各

与相对应的方块配钻两个螺纹孔事同时各

日9
零件配合之处都应如j成伺草草配合 t一~

f曹

Hll 
言了) .但不宜过大，只要便于接头与轧辘

扁头(带方块的〉的安装郎可奋

此种结构的万向联轴器在安装时，必

须先把两个方块厚埋头螺钉固定在轧寝扁

头上，然后利用可4申缕的中间花键轴使端

部灼接头辘向移动，以其扁孔套在带有方

块的轧辘黯头上，对准后.再用两个足够大

的紧定螺钉顶在两侧方块的中心理孔争这

样就可以防止接头回缩.以达到万肉联轴

器辘向固定剖吕的，拆卸E才只要退出紧定

螺钉就可允许接头固绪，脱离与轧程的连

接，可见，比矜结构安装拆卸均很方便、快

速，民时加工制造也简单方便，如黯囚孔可

先加工圆柱孔，再撞fIlJ扁平面。

因为新型寓阳j度轧机本身都具有防止

轧辘辘街串动的结构，同时万向联轴器转

动速度较快，还有一点离心作用，所以万向

联轴器不会因辙向力范使接头国缮，现场

实践也证弱了这一点，故采用足够大的紧

定螺钉〈轧机越大.转矩越大，紧定螺钉也

要越大〕的办法是可行的。要注意，这种紧

定螺钉应做成内六角圆柱头、圆柱端，安装

时要加一个弹簧垫黯e
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等的满心效果，旦缩短了换寝时泻。 2 年多

的实践证明，排除误操作的因素，这些轧

机的回扣j短圆柱滚子轴意使用寿命达到了

15()OO 小时，取得了良好的经济效果a
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