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摘 要：说明了成形法加工锚链轮是使用其性能变差的关键因素，说明了展成法是锚链轮齿形加工的合理加工法 。 
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1 问题 的提 出 

矿用链链轮的齿形 ，以 22型刮板运输机锚链轮 

为例，如图 1所示。以前我们是在 X62W 铣床上用 

成形法加工的，用齿形样板检查齿形精度，但在刮板 

运输机试验及使用过程 中常常出现跳链现象，并且 

燥声大、不耐磨 、寿命低 ，出现了轮齿折断现象。 

一 般认为 ，上述问题是 由于加工 中节距误差 ，热 

处理质量及使用中过载造成的，但经过控制节距误 

差和热处理质量 ，除跳链现象减少外 ，其余问题仍然 

存在。为了根本解决这些问题 ，开始寻求从对加工 

原理的研究 中找到产生这些问题的原因。 

2 成形法展成法加工齿形 的分析 

2．1 成形 法加工获得的齿形 

成形法加工时，是先加工第一个齿的一侧，再使 

安装在分度盘上 的工件转 45。，加工第二个齿的同 

一 侧 ，依次加工完一侧后 ，再依次加工各齿的另一侧 

齿 

碾压。下药时再放下下药刮板，之后 ，再提起下药刮 

板。在放下和提起下药刮板时，频繁启动电机 ，造成 

冲击。为了达到不停机又不影响下药 的效果 ，在保 

持内刮板位置不便时，将外刮板挪到碾砣后部，由外 

刮板将碾盘外围的药刮到中间部位，由后面的一个 

碾砣碾压。去掉原下药刮板 ，在同一位置安装了一 

个 280 mm长，80 mm宽，与摇臂成 45 放置固定不 

变的铜板，一来 ，随着轮碾机立轴转动而运转 ，起到 

翻药的效果 ；二来，再混药到满足要求时，打开碾门， 

起到下药的效果。 

2．4 增加 延时启动 

为了降低轮碾机启动时的冲击 ，我们又增加了 

自藕降压启动装置。将原来轮碾机由瞬间启动，改 

变为延时 30 S慢速启动 ，大大减少了轮碾机启动时 

的冲击裁荷 ，对设备零部件的使用寿命起到了很好 

的保 护效果 。 

3 结束语 

改进后的轮碾机传动系统及混药、下药刮板、延 

时启动装置，经过三年多的运行 ，达到了满意的效 

果。现在轮碾机的传动机构基本上两年多才大检修 
一 次，而且维修时拆、装都很方便 ，大大减少7维修 

工作量 ，节约了维修资金。同时也改变了轮碾的工 

作环境 ，消除了噪音。到目前为止 ，五台轮碾机的减 

速箱还没有出现过大的问题。说明了我们通过改进 

后的一整套轮碾机传动系统运行机构是成功的。 
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形，刀具切削刃在其轴线截面上的投影应与链轮 中 

心截面的齿形一致 ，如图 2所示，刀具切削刃上任一 

点的轨迹在水平投影上是一组连续的以刀具旋转中 

心为中心的同心园的一部分。 

B 

图 1 22型刮板 运输 机 齿形 图 

图 2 

2．2 展成法加工获得的齿形 

展成法加工时，刀具为直径 d=53 mm的园柱 

形铣刀 ，绕其轴径固定旋转 ，在分度盘上装夹的链轮 

以 R37．23的园心点为旋转 中心加工齿形 ，如图 3 

过齿形的任意点在 A—A 截面上齿形 曲线为椭园 

的一部分 ，长轴随 口角而变化，但 a≥1／2X 53，短轴 

b=1／2 X 53。 

2．3 两种加工方法 的定性 分析 

由图 2、图 3可见 ，成形法与展成法所加工出的 

链轮齿形一个是园的一部分，一个是椭园的一部分， 

在加工齿形上同一点 N 时(见图3)，只在 N点成形 

法与展成法是一致的，齿形上的其它点都不一样 。且 

在 XO。Y座标系中，在平行于 y轴截面上 的齿形 

成形法的 Y值 比展成法加工的 y值要大。即 y成 

>y展。因此成形法多铣去了齿形上的金属 ，与展 

成法之间存在了误差。 

图 3 

3 成形法加工齿形误差 的定量分析 

由于展成法在理论上可获得准确的链轮齿形， 

因此，我们用成形法与展成法比较，为了说明问题方 

便，我们讨论极限状态，即在节园处和链轮外径 M 

点 ，如 图 4 

·23．25 
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图 4 

(1)M 点座标位置 

如图 4建 立 座标 系 X OY ，再旋 转 45。，得 

XOY座标系，由转轴公式得 

XA XA COS~t+ YA sina 

=23．25cos45。+124．29sin45。 

= 104．33 

YA = XA sina+ YA c0s口 
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摘 要 ：介绍一种 自制式刷缸机的组成及清洗工艺。实际应用 中效果 良好。 
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O 前言 

单体液压支柱是用于支护 回采空间上、下缺 口 

和工作面与巷道交叉口并与金属铰接顶梁配合支护 

顶板的一种新型支柱。我 国目前使用量大，其维修 

量大，尤其是单体支柱组件油缸是极易损坏和污染 

的。该油缸装配时要求必须清洗干净，不得有任何 

煤尘和污染物 ，否则将对维修后质量产生不良效果。 

针对这一问题 ，该厂研制了单体支柱刷缸机，经过数 

月的使用和完善 ，这种刷缸机已被证明是非常实用 

的。 

1 刷缸机的结构和清洗工艺 

1．1 结构 

刷缸机主要由机架、滑车、刷杆、刷头(软毛刷 

~100)、 10铜管、皮带轮、电机等组成。如图 1所 

示 。 

1．2 主要参数 

电机 型号 Y90L一4 

电机功率／kw 2．2 

电机转速／r·min 1 450 

外形尺寸(长 ><宽 ×高) 2 300×520×1 060 

重量约 ／kg 250 

输出转速／r·min 700 

r —一  
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化 

藏 

泵 

站 

I奎l 1 

主设备：1．电机 2．小带轮 3．机架 4．防护板 5．传送带 6． 

大带轮 7．输出长轴 8． lO铜管 9．刷杆 lO．轴承杯 l1．水 

封环 l2．软毛刷 l3．压板 l4．轴承座 l5．皮墩 l6．轴 

l7．挡块 l8．轱辘 l9．托板座 20．滑道 

辅助设备 ：乳化液泵站 1．截止阀 2．三通 3．高压胶管 4．高 

压管外套 

1．3 清洗工 艺及原理 

利用泵站液体通过高压胶管、三通由截止阀控 

制供给固定在 2 管制成的刷杆上的 10铜管进液 口 
一 端 ，其刷杆内部套有一根支撑 ，防止振动损坏油缸 

内部的长轴，出液 口端与水封环连接，使液体通过水 

封环喷射出来。油缸用压板压住并固定在滑车上的 

皮墩上 ，皮墩起减震作用。电机通过传送带带动刷 

杆上的刷头(软毛刷)转动，推动油缸使油缸来回进 
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