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摘 要#为了保证大功率潜水电动机定子的加工小止口圆度不超差$对潜水电动机压装芯轴尺
寸作了调整$定子结构作了改进$加工芯轴由涨块芯轴改为圆柱间隙端面压紧芯轴%实践证明$以上调
整和改进$方法合理$保证了定子加工小止口圆度符合加工要求$为潜水电动机的安全运行提供了保
证%
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/ 引言

大功率潜水电动机的定子$其结构细而长$重
量大$例如 012,)(*3!+.45(67"定子%用普通
加工方法加工这种定子时$定子的两加工小止口
形位公差常常超差$导致在整机装配后$作试验
时$电动机输入功率远远超过规定值%处理这种问
题往往特费工时$而且甚至会降低电动机的使用
寿命%但是$如果不作处理$极易造成转子轴偏磨$
进一步运行会造成定转子扫膛等现象$给电动机
运行带来危害%
为了解决以上问题$我们多次改进定子结构

及加工芯轴$取得了良好效果%下面结合近几年的
经验$浅谈一下我们的做法%

8 定子压装

首先$我们把 012,)(*3!+.45(67"定子

结构改为图 ’所示结构%这里需要说明的是$在该
结构中$定子分装中的加工小止口是与电动机上9
下导轴承座相配合的定位止口%本文所讨论的是
如何改进加工芯轴$来保证该止口的圆度符合要
求%
在加工完该小止口后$以该止口作为与钻模

定位的止口$上9下定子止口各钻 +*:’,底孔$然
后上9下各攻 +*:’,*;<的螺纹孔%它与上9下导
联接时$先在它的上下 +*:’,*;<螺纹孔上分别
拧 +根 :’,=’;(的双头螺柱$然后把上9下导穿
在 +根双头螺柱上!上9下导事先钻好与定子分装

+*:’,*;<相同分度圆的孔"$以小止口为配合止

口$用铝棒扎紧上9下导轴承座面$再装配其它零
件%

图 / 定子分装
’>定子上端环 ,>定子上端壳 .>机壳 ->定子扣片
)>定子冲片 +>齿压环 ;>定子下端壳 ?>定子下端环

这种结构采用了以下工艺%
’>铁芯外叠压@,>热穿机壳@.>冷退压装

芯轴@->焊接定子上端壳@)>焊接定子上端环

@+>焊接定子下端壳@;>焊接定子下端环@?>
精车两定子端环小止口@5>钻9攻定子分装上9
下 +*:’,*;<螺纹孔@’(>穿线@’’>接引线电
缆@’,>装整机@’.>试验合格出厂%
我们先改变压装芯轴尺寸$调整压装芯轴外

径$使其比定子冲片内孔尺寸小 (A(-4(A(5
BB%调整前$压装芯轴尺寸比定子冲片内孔尺寸
小 (A’(4(A’?BB%
由于原来叠压间隙大$工效高$但定子内孔表

面粗糙$造成内孔尺寸不稳定$而且圆度差%改进

作者简介#薛枫!’5;’>,C"$男$内蒙古乌海市五湖泵业有限责
任公司技术部 工程师D’55.年 ;月毕业于内蒙古工
业大学机械工程系机制专业%

后虽然工效降低$但定子内孔尺寸稳定$圆度好$
为下一步加工做好了基础%
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! 改进涨块芯轴为圆柱间隙端面压紧芯
轴"#$

定子小止口精车时%是以定子内孔定位并夹
紧&过去%我们常采用涨块芯轴定位夹紧来加工定
子小止口&由于定子铁芯过长%同时涨套锥孔及外
圆的跳动难以保证%致使加工后的定子两小止口
形位公差超差&经过多次试验和总结%得出了采用
圆柱芯轴间隙配合端面压紧的办法%能有效地克
服大功率电动机定子止口精车的难题&
!’# 改进前涨块芯轴的加工
改进前%涨块加工芯轴总图见图 (所示&改进

前加工方法如下&
改进前%我们常采用涨块芯轴来加工定子分

装小止口%加工工艺图见图 (所示&首先在涨块芯
轴 (上拧上套筒 )%然后在套筒 )的槽上压进涨
块 *%涨块 *为 *块割开的块%用橡皮筋绕紧&接
着穿入定子分装中的定子冲片的内孔中%然后另
一头拧入套筒 )%把涨块 *穿进定子内径中%使涨
块压在套筒 )的槽中%用橡皮筋绕进%用力拧紧套
筒 )%即可上车床车削该小止口&该加工芯轴结构
为图 *所示&

图 + 定子加工工艺图

,’定子分装 (’涨块芯轴 *’涨块 )’套筒

图 ! 改进前加工芯轴总图

,’涨块芯轴 (’套筒 *’涨块

!’+ 改进的端面压紧芯轴的加工
经改进的端面压紧加工芯轴总图见图 )所

示&
在该结构中%它的加工芯轴与定子内孔为间

隙配合&在加工芯轴上%上压套-.压套-上拧定
位销 /%定位销能放在定子冲片的槽中%压紧压套
后%在加工中定位销与定子冲片槽拨在一起%使压
套-与芯轴一块旋转0%压套12压套3按图示顺

序拧在芯轴上%一起压紧压套-%左右分别压紧
后%上车床车削小止口&

图 4 端面压紧加工芯轴

,’加工芯轴 (’压套- *’压套1 )’压套3

/’定位销 5’6,7的螺栓.头部磨平起导向作用0 8’定子分装

压套-的结构见图 /所示%定位销 /的结构
见图 5所示&经反复试验%得出加工芯轴外径尺寸
为9,7):7;,)):7;,8<%各部分尺寸均进行了调整&这里关
键尺寸为芯轴外径尺寸及压套3的外径&压套3
的外径%必须使操作者用量据方便测量小止口尺
寸&压套3见图 8所示%加工芯轴见图 =所示&

图 > 压套?结构图

图 @ 定位销结构

图 A 压套B结构图

图 C 加工芯轴结构图
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!"! 改进后的端面压紧加工芯轴
为了减轻劳动强度#最后又把芯轴改为空心

轴结构#其结构总图见图 $所示%压套&的外径作
了调整#使操作者便于测量小止口尺寸%

图 ’ 端面压紧加工芯轴

("加工芯轴 )"压套* +"压套, -"压套&

."定位销 /"0(1螺栓2头部磨平起导向作用3 4"定子分装

5 注意事项

在以上结构改进中#第 )6第 +两节所述步骤
缺一不可#否则定子加工止口圆度还是不符合要
求%这种情况在我们改进中也发生过#在改进加工
芯轴后#定子加工止口圆度不符合要求%经过仔细
检查后#发觉压装芯轴尺寸没有按照要求执行#于
是我们把压装芯轴尺寸严格按照要求执行后#定
子加工止口圆度符合了要求7同时在加工定子加

工止口中#压套&的外径尺寸一定要便于操作者
测量小止口尺寸#而且加工芯轴一定要做时效处
理%
这样看来#压装芯轴尺寸改动和定子结构6加

工芯轴改进缺一不可#相互支持#相互依赖%可以
看出#定子加工止口的改动#是压装芯轴尺寸改
动6加工芯轴改进的前提%

8 总结

通过改动压装芯轴尺寸6改进定子结构6加工
芯轴#我们可以保证大功率电动机定子止口圆度
符合要求#同时有效地克服了定子止口精车的难
题%这些改进是由无数次失败经验总结出来的%由
于大功率潜水电动机结构细长#定子止口圆度符
合要求就显得特别重要%将涨块芯轴改为圆柱间
隙端面压紧芯轴#可以保证定子止口圆度符合要
求#而且还可以降低劳动强度#提高工效%
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充水密封式潜水电机的正确使用

(6使用前应检查转子转动是否灵活%如有卡
滞或过紧现象应及时排除%

)6使用前必须向电机内充满水#并拧紧放气6
放水和注水丝堵%

+6测量电机的绝缘电阻在 .0=以上#方可
下井使用%

-6充满水后下井前#要检查各处止口6调压模
处6电缆出线口6轴伸处等是否漏水#确认密封良
好后方可下井%

.6电缆芯线或电机引出铜芯线严重氧化时#
应除去氧化层后再绑扎牢固%如果电缆芯线是铝
线#可采用铜铝过渡接头#若没有此种接头时#应
先刮除导线上氧化物#再涂上医用凡士林才能绑
扎%

/6电缆与电机引出线联接绝缘处理可靠#不
得漏水%在电缆联接处及两端 )11>>以内的绝
缘护套应用酒精擦净#然后再包扎%采用半达包扎
至少 -层#从接头处开始每次向外延伸 .1>>左
右#先用高压绝缘胶带包扎#再用塑料粘胶带包 )

<+层%
46机泵轴采用套筒式联轴器联接的#一定要

把联轴器上的两个顶丝拧紧%
;6下井过程中严防电缆被擦伤#在机组加电

缆的最宽处#应加防护措施#最大外径小于井径

(1<(.>>%应用电缆卡带将电缆固定在扬水管
上%

$6电机应采用具有过流6过载6短路6失压6断
相等保护措施的控制装置%

(16新泵电机已装好油时#千万不要放油检
查%如油不够#应及时补加%

((6当运行.111<4.11小时后#就应提出水
面进行定期检修%其检修部位:?各橡胶件应完好
无损7@机械密封不能有较重划痕或损伤7A滚动
轴承径向间隙超过气隙的BC时#应换新轴承7D重
涂防锈漆7E摇测定子浸水中 ()小时后的绝缘电
阻#有条件的还要做一下耐压试验7F装电机时#
注意清除各止口的锈及污物#并涂上密封胶#然后
按要求装好% 2薛志成 供稿3
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