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盘形辊轮的制造工艺

先津赛瑞机器设备有限公司 f 300301) 王娜王庆馥

我公目承接的热轧钢板生产线的冷床区域制造

项月，萁T．fl原理为利,qt穿插排列的船肜辊轮传

送轧制出的钢板外使之冷却．此类辊轮的材质为藏

诗铁．直径为f 700±0 2}mm再量约为l 30kg
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泼什为批撼加工件数量多达几千件遮就无

彤巾墙制造加I方提出J’严峻的要求缩短生P加

】』目期提商产品合格率才能真正有设地降低加

t成乖mf此类辘轮佯传统加i L l岂中 铸川现外

观墟形{理坦加工【o，Ⅲ1床时qK赞¨赞n等

¨题，难“捕搓批量生产自0要求。

I传统加工工艺

传统工岂利川C611(39乍睐枷1．单嘲I-船预央

紧T件毛坯利川91径百仆表目牿k爪拽【I?E坯外

轮凹同时戈紧T件车削#爪讣侧辊轮外唧、内

扎胜J毕艘75ram、110m,n 制端珂Jf侧墒m于#

m爱虹伟辊鞋外Ⅷ 导敛’削仆嘲R能加I厚度的

1／2j￡2／3加L啦后．需《利川K车吊装捌转，装

北B加1。外咧．此时迁哥沣意杠4 1-p-爪l：颦铜片

侏护E加T赛【IIf预把紧后冉利埘讣径Ⅱ舟丧找正

L加I轮外硎+14锁紧4 p爪IH定I件车削剩余
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外圆和厚度75nttn 110mm的另一侧端面剩余辊轮

外卿存车削时．厚度方向m是一月加=I=完成的．所

H菩尽量加m控制挂月痕迹不要太明＆．南十无法

侏证不出现接月印痕j_!能完战后修磨外圆

阿次装麦井使川I’1分表哉正工什，占用机床时

间长．Z彤中限制r加T胤捌难“有效缩短，且酬

转乍削加T出的辊轮“圆易出接月印瘦．外观戚形

效果水理坦，后朗悖磨造成I件的制造成率引高

2．利用工装加工的新工艺流程

仆件式I．装心轴其丹4部分车轴谁简c E罔

2) 粗乍孔轷l精车孔轴

和手柄I U圈3)．主轴锥

简生删雠头部舟播等同丁

车睐主轴锥孔奠氏5号锥

崖加T制作锥虫中部直

径为1二睐±轴孔直栉

60mm锥*长度100mm

左右．H懈证T装轴与主

亳h的同轴席提高T什加

I：精度 “删嘲柱m：抒卣

释小于年来单动I=盘扎直
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往即可．姐邮0m⋯：妊崖 目3韫特11彳L轴

按车眯主轴孔到粗精乍孔轴的距离R寸☆cI L．∞I作

酬性有端I酊加I出锥高．锥崖与粗．精车7L轴t．锥

台扣同．即I：5耀崖勾3Im?n¨¨．“惮证I。装轴后

半部j}与主轴同轴．便T-拆卸

粗精车孔轴两件外形样，H是阿段轴肩

N寸^『Ⅻ粗、精乍扎轴两什的在端锥台外肛K寸

錾}阔h；中推荐的料拆件的罐肜连接I：5米制作．

长度30：Ⅲm即可粗午孔轴的两段轴肩直径同为

1I，?咖·卿踌造后粗㈨¨f：舯辊轮孔直径赫乍孔

轴由01 20：削m·⋯。o宅n￡孔K寸成问障配合中



大型整体带长桁壁板数控加工技术

西安飞机国际航空制造股份有限公司 《陕西710089) 孙长友

随着1机性能的不断提高对E机机鸳的气功

Ⅲ求和结恂璺求越来越高．m据现{℃E机高悱能的

要求．其结恂具有轻量化、薄壁化和整体化的特点．

井且为J7满足飞机装配的墨求军什必砸实现精确

加工做到且宵较高的精度和表面匝世。北们研制

的某Ⅻ机太型档f$带妊衔畦板的加t在围内数控

ⅫlT行业尚属甘状；

1．大型整体带长桁壁板的结构特点

此粪零件多数采川m批罐板村经过机艟加『I矗，

进行喷儿戚形处理此m麟壁扳零件憾开婿外袁晰

结{目轻由简单有少壁F陷料ml扎和码部g晰

问盘经略小．吐十不小f主轴扎直柽舢w”即nl 与

之连接的“恻屉便十旋转拆卸孔轴的打稿垃辅j兜

h端饰钻孔攻蝶技M16×40

手柄制州一殷废弃铜降下脚料啦Omm x

180turn车靠即可．末端ⅢT螺杖M16 x40旋^窬

块即可 体泉部分滚坨起防滑作用

使用『．装心轴的加T过程：

【I)辊轮由铸件屯虾毛坏术科时，外唧和轴

孔＆厚度方向均解何5—8m1]]肋r泉韫其余部j，译

造完成到【目样K寸

【2)将I裴。轴的

主轴锥筒同定装T乍眯

主轴孔巾靴车孔轴装

}。t轴锥筒上(见罔

4)．埒件毛坯艳装十钮

车扎轴上(地图5)利

¨{辗轮毛坯奉身的6十

诲戒扎，}{J螺栓％钷与

K盘把台鬟Ⅲ

3)定好应之后．卸掉粗牛fL轴．牟补唧

等．壁挂内表Ⅲ较为复杂．肯槽崆斜Ⅲ．下结、

台阶结构孔和T膨肋薄结构，丌敞性差。山于采

用丁壁板ⅫK桁一体化的设计．使得壁板结构复杂．

数控加I掇其斟难．加嘲I、jW 2昕耵

R ^Ⅲt悱带K桁啦*局≈弹m+^H

2大型整体带长桁壁扳的加工难点

。．．．毽管黑篓妻竖篡!；．娈曼警?舅苎篓翼冀!
恻端面匣轮中E,4L剖巾

c 41上粘^扎轴
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端ml，倒角。
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新工艺路毁捷辊轮

粪t什在批量生产加r

过程巾．基于辊轮奉身

的内扎，利川什体式nr

拆装的籼加【‘巾精加

Jtlo轴在车床上轴r～

状"快速、情确定位r_

什能哆哲去繁琐的装戎拉止r出 H寄走量装蜓

打表找Ⅲ』：时，即，o-IIJ车床时间，这样既n一定荐

懂上减轻了劳动强度．R^大缩短r船r制造周期，

晰H可m巧妙的蜡饱k爪装兜辊轮外嘲睫牟削外

圆一月完成．与轴孔同轴腰也能怀Ⅱ☆0 02mm“

内，完七一tT“满足I≈掸没计Ⅱ使用哥求lIW
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