
铝箔剪切机上料车改进设计
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铝箔剪切机上料车是铝箔剪切机列中的设备之一，

主要用于将需要剪切的铝箔卷材运送到铝箔开卷机上，

再通过铝箔剪切机剪切成所需的宽度。

我公司在重新设计上料车时，对原上料车的升降部

分及车体进行了设计改进，取得良好的使用效果。

1．丝杠升降机改为液压升降机

铝箔剪切机上料车主要由车体、升降机、V形支架

和导向座组成(见图1)。

V形支架承接铝箔卷材

后，由电动机带动车体运

行到铝箔开卷机的中心线

上，升降机沿导向座将V

形支架上的铝卷举起，铝

箔开卷机接料后，V形支

架落下、退出。升降机在

工作中始终承受着铝卷的

全部重量，是铝卷上料车

的核心部位。

图1铝箔剪切机上料车．

1．车体2．升降机3．V形支架

(1)原设计结构
4·导向座5·行走电动机

采用电动机带动丝杠升降机进行升降(见图2)。其缺

点：①易损坏。在向V形支架上装卸铝卷时，有时会有

一定冲击，丝杠升降机属于

机械刚性结构，丝杠和丝母

在冲击载荷下损坏严重，增

加了维护工作量和成本，影

响生产效率。⑦设备成本较

高。此升降系统主要由两台

丝杠升降机、l台升降电动机

和l台减速机组成，成本共

图2丝杠升降机

局部示意图

计18 000元。③承载能力的可扩展空间小。丝杠升降机

的承载能力是固定的，如需增加承载力，必须重新更换

大吨位的丝杠升降机，设备上的安装尺寸也要相应改

变，使设备的适应性和可扩展性降低。④所占空间较

大。此结构包括电动机、减速机、联接轴、联轴器和丝

杠升降机组成，所占空间较大，给日常操作与维护带来

极大不便。

(2)改进后的结构采用液压缸作为升降机(见图

3)。其优点：①耐冲击。液压升降机可以承受一定的冲

击载荷，在冲击载荷下减少

了对设备的损害。②设备成

本较低。此升降系统主要由

两台液压缸和1个同步阀组

成，成本共计5 600元。③承

载能力可以扩展。不用更换
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液压缸，只需通过改变系统 153液压升降机

压力，即可以使设备的承载 局部示意图

能力大幅提升，从而实现柔性化设计的需求。④所占空

间小。液压缸可以安装在车体的框架内，减少了占用空

间，给日常操作和维护带来方便，并且使设备结构更加

紧凑，外形更加美观。

2．对车体结构的改进

(1)原车体车轮安装结构如图4a所示，其车轮

轮轴直接安装在车体上，因此加工车轮轴承座孔时，需

要保证每对车轮轴承座孔的同心度，车体跨度1 620mm

时，无法一次加工两个轴承座孔，给机械加工带来极大

困难。再者，因为车轮轴承座与车体是整体结构，轮轴

及车轮安装费时费力。并且不利于日常检修。

(2)改进后的车体车轮安装结构 改进后的结构

(见图4b)采用三角轴承座的形式安装车轮轮轴，因此

车轮轴承座与车体是分体的结构，车体与三角轴承座安

装部位可以在刨床上一次加工，每对车轮的同心度通过

调整三角轴承座即可获得。另外，三角轴承座、轮轴和
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数控旋飞雕铣床飞刀机构的防尘改进

山东石横特钢集团 (泰安271612) 张勇张利国赵会全

数控旋飞雕铣床作为新一代高效螺纹钢轧辊月牙槽

加工专用铣床，其功能是以“飞刀”切削加工轧辊孔型

上的横肋槽槽型，以“摆头”雕刻加工轧辊孔型上的字

符商标。机床以数控系统为控制主体，以伺服电动机为

驱动元件，以高强性的滚珠丝杠、高强性圆弧导轨为执

行元件，实现了“飞刀”与“摆头”的两大功能。具

有效率高、功能强、操作简单等特点，在螺纹钢生产企

业得到广泛应用。目前，制修车间拥有数控旋飞雕铣床

3台，承担着公司精轧螺纹、高速钢、辊环等难加工轧

辊的加工。其工作状况是否正常，直接影响着公司螺纹

钢的正常生产。

因机床设计缺陷，造成旋飞刀杆机构工作时，加工

的切屑微粒透过上防尘盖间隙，进入刀杆底部的轴承和

传动齿轮当中，造成轴承和齿轮磨损，导致失效，影响

了正常生产。
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车轮可以作为一个部件组装后再与车体连接，因此，给

安装和检修带来方便。
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(。)改进前 (b)改进后

图4车体车轮安装结构

3．结语

经过上述的改进，用户使用后非常满意，设备运行

平稳可靠，取得了良好的改进效果。MW

(收稿日期：20101120)
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1．数控旋飞雕铣床铣头部件基本结构

数控旋飞雕铣床实现了对两种轧辊月牙槽加工方式

在一台机床上的完美结合。通过简单的切换操作，可自

由选择旋飞(飞刀铣)切削或摆头式高速主轴雕铣的工作

方式。铣头部件包括齿轮箱部分和装于其上的铣头部分。

(1)齿轮箱部分齿轮箱主要为其上方的旋飞(飞

刀铣)机构及摆头式雕铣机构提供支撑基础和驱动传动

分配。

旋飞机构与摆头式雕铣机构为一体化部件，由同一

伺服电动机驱动，通过切换，可自由选择工作方式。

通过伺服电动机经同步齿带轮级圆锥齿轮副将动力

和转动位置信号传递到中间轴。经其余传动部件及相关

的控制元件分配后分别实现两种方式的加工切削功能。

(2)旋飞铣头传动及结构通过齿轮箱内中间轴经

齿轮副直接驱动刀杆主轴。

(3)高速雕铣头传动及结构高速雕铣头部分要完

成两个主要动作，即刀具的高速旋转实现主切削运动；

刀具主轴在水平面内作±45。内的摆动，使之与工件回

转实现插补运动。

铣头主轴采用2．5kW的变频调速高速电主轴，主轴

套筒在铣头体可作轴向移动。铣头需摆动雕铣时，牙签

式电磁离合器吸合，中间轴经齿轮副驱动齿轮轴，最后

通过齿轮轴端齿轮与铣头体底部齿圈啮合，带动铣头体

作摆动运动。

2．故障的原因分析及排除方法

(1)原因分析数控旋飞雕铣床加工螺纹钢月牙槽

和辊环时，主要依靠轧辊的转动(y轴)和刀杆的自身

的转动合成运动，形成螺纹钢螺旋线。刀杆为一中空的

细长杆，工作时下部插入刀杆主轴内孔中(内嵌平键传

递转矩)，中间由支撑块支撑，上部靠顶尖定位。其传

动链为伺服电动机作动力经同步齿形带传给中间齿轮、


