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圆盘剪通常设置在精整作业线上，大部分冷轧 

工艺线均采用圆盘剪来将运动着的带钢纵向边缘切 

齐或切成窄带钢，去除带钢边部缺陷。通过上下刀 

片的旋转剪切运动以获得精确的钢板宽度和良好的 

边部成形。圆盘剪设备精度高，用于剪切的钢板比 

较薄，剪刀的间隙约为0．02mm，刀盘轴向圆跳动 

为0．01mm。如果剪切过程中间隙太大或者间隙不 

均匀，刀片轴向圆跳动太大就会出现剪切断面切不 

断、钢板变形，钢板拉伤等缺陷，严重影响钢板的 

质量，因此对零件的加工精度及装配精度提出了很 

高的要求。为了保证调整精度，故对涉及到刀片调 

整的相关零件的加工精度要求更高 ，刀轴、轴承 

座、夹套等零件的精度决定了刀轴的装配精度，进 

而决定了圆盘剪的剪切精度。 

1．工艺分析 

为保证圆盘剪刀轴的加工精度，在分析了刀轴 

机加工过程中的难点，同时结合公司现有普通设备 

的加工特性后，针对产品材料、热处理等方面的综 

合特点，改进了相关加工工艺，通过合理选用设 

备，细化加工工序，以及高要求的检验方法来保证 

零件最终加工要求。刀轴结构如图1所示。 
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图 1 

从图1中可以看出，该产品各挡外圆及外圆锥 

的同轴度为≯0．01mm，圆度为0．O03mm，刀片安装 

面垂直度为0．O05mm，两挡外圆锥度1：1 2需与轴 

承内孔配磨。该产品的形位公差要求相当高，需要 

磨削才能最终达到精度要求，而整体加工难度就在 

于如何保证这些要求。 

2．加工因素分析 

(1)加工设备的精度，直接影响加工方案的 

选择以及实现。 

(2)刀轴零件的加工基准与设计基准均为中 

心线，因而中心孔的好坏必将直接影响加工质量 ， 

对能否实现切削加工精度要求起着至关重要的作 

用 。 

(3)零件加工精度要求高，如何选择合理的 

量具，采用何种检测手段进行检验，真实反应产品 

加工过程的实物质量，是把握工艺准确性的关键。 

(4)减少零件加工存在的不确定性，通过首 

件零件加工过程的跟踪，以及实测数据的分析来细 

化加工步骤，探索零件加工的成熟工艺，达到固化 

的目的，这是实行批量生产的核心。 

3．选择合适的加工设备 

这类零件通常选择精度高的机床加工，但各公 

司设备不尽相同，设备与设备之间精度也有所差 

异。现有的高端设备主要有数控车床、数控磨床。 

受资源的限制，公司主要利用了数控车床及普通磨 

床来实现产品加工要求，因而对设备精度的确认尤 

为重要。 

4．工艺改进方案 

由于产品的形位公差要求相当高，而整体加工 

难度大，针对这类要求的产品，想要在公司现有设 

备上加工完成，显然不能采用普通的加工方案。为 

保证该产品的形位公差要求，通过收集公司各种类 
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似产品的加工经验和对现场加工设备的考察，做了 

一 系列的数据分析，同时对加工过程中的重要工序 

进行了必要的特殊处理。 

(1)两端 中心孔淬火处理 ：根据前期的分 

析，该产品两端中心孔是作为横贯始终的基准，直 

接影响产品的加工精度，影响产品最终质量。为保 

证加工过程中基准始终如一，尽可能消除中,bZfL精 

度对加工精度的影响。为保证基准的统一，针对该 

产品中,C,4L进行淬火处理，用来提高中&,-IL部分硬 

度，防止中,b：fL在后道工序的加工过程中碰伤、拉 

毛或走动，以免影响精度。中 C,4L在淬火处理后增 

加研磨工序，磨削后检测中心孔圆度，确保其精度 

能满足下道工序的要求后工件再进行流转。 

(2)形位公差 ：以中心孔为基准，半精磨、 

精磨各挡外圆及端面，确保产品的各挡形位公差。 

①磨削加工前，调整机床。对机床的直线度、圆度 

进行检测并进行调整，保证磨床在轴向运行过程中 

轨道的直线度；并通过做砂轮动平衡，来保证砂轮 

的径向和轴向方向上的圆跳动。②磨削各挡外圆， 

选择适当的进给量，随时检测各挡外圆尺寸。③对 

于轴向圆跳动，磨削采用了拉刀式的方法，利用金 

刚石笔将砂轮侧面修戍凹面，以减少加工接触面 ， 

降低振动、减小误差，提高轴向圆跳动精度。 

(3)检验：首件产品半精磨后 ，留相对较多 

余量，对产品各挡形位公差进行首件检验。首先在 

加工设备上检测工件圆度、同轴度、轴向圆跳动等 

各项数据，并逐项记录；工件从机床拆卸后，再采 

用图2所示方法进行检测 ，工件旋转在等高V形铁 

上，轴向使用钢珠固定，依据产品形状位置公差检 

测规范操作来检测圆度、轴向圆跳动。 

圆周方向 
上多点检测 

图 2 

检测后记录数据，并与在设备上检测的数据进 

行比对，如相同，则进行精磨工序；如有误差，分 

析原因，对加工设备进行调整，重复上道工序内 

容，直到两次数据相吻合。 
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(4)锥度外圆的精磨：由十轴的锥度 j轴承 

内圈有很高的啮合精度要求，接触面要求90％以 

上。利用普通磨床来加工，并且同时有两处以 卜的 

加工要求，加工难度相当大。为此 ，结合相关经 

验，对加工方案进行了必要细化。 

通过加工与产品等长的轴类零件来调整两端顶 

尖的同轴度。该步骤的目的主要为确保在对机床 

作台进行角度调整，磨削锥度时中 C,4L基准的 · 

致，保证产品的圆锥部分与其余各挡外圆轴心的 

轴度。 

常规锥度外圆的加工，均采用标准环规或与1人】 

锥配磨，通过接触面进行检测， 证产品圆锥 分 

的精度。而这次圆盘剪项 目中的刀轴产品，有特殊 

性，与刀轴相配的轴承内圈是标准件，是否iJl以进 

行互换?这一大胆的设想得到了印证，对内 锥 

度进行检测后 ，数据显示其角度误差均在4 m以 

内，证明轴承内圈精度很高。故刀轴锥度的加丁以 

其中一只轴承内圈进行配磨，可保障其他刀轴锥度 

满足使用要求。 

为提高刀轴锥度的啮合精度，过程中使州 厂色 

标而不是常规的红丹粉。红丹粉的缺点在于涂的均 

匀性不高 ，并有一定的厚度，对检测的精度易产生 

误差，而色标可以减少以上缺陷。 

5．结语 

通过圆盘剪刀轴加工工艺分析与改进，加 工精 

度完全达到了图样设计要求，为保证圆盘剪装配精 

度及设备剪切精度起到了关键作用。同时总结了刀 

轴加工过程中的经验教训，提高了加工水平，形成 

了公司圆盘剪刀轴加工的成熟工艺。MW 
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