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该产品是我所研发的新产品，没有成熟的工艺

方法可参考，也没有相关的技术信息资料可借鉴，

经过首套圆柱角尺的加工，零件的最终圆度、圆柱

度、表面粗糙度等精度达不到图样的要求，影响到

产品质量。

图1

1．柱套2．手柄3．圆柱

4．锁紧螺钉5．杠杆表6．平板

通过分析，我们找出了以下三个方面的原因：

一是网柱与柱套的配合精度不够理想；二是网柱的

圆柱度、圆度不够理想，会产生两边小、中间大的

鼓形形状，造成柱套在圆柱上下滑动不够理想；三

是网柱与柱套的表面粗糙度不够高，且有振纹。

针对以上圆柱角尺加工中存在的原因分析认为，

圆柱与柱套的配合精度不够理想，主要是工艺方法

不够完善，在线测量方法不到位；圆柱的圆柱度、

圆度不够理想，主要是中心孔表面粗糙度较差，LT

件旋转轴线与工作台运动方向不平行；圆柱与柱套

的表面粗糙度较差，主要是切削液不清洁，砂轮粒

度号过大。对此我们分别对圆柱、柱套的加工确定

了新的工艺方案。

1．圆柱的加工

(1)TI艺流程 圆柱如图2所示：材料为

CrwMn，重量35kg，硬度要求：淬火60～64HRC并
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进行稳定性处理，外径110mm，长度500mm，精度

分别为：圆柱度0．002mm，直线度0．0015mm，轴线

与端面．4的垂直度0．004mm，表面粗糙度值R。=

0．1“m级。根据以上精度要求我们制定了新的加丁

工艺：将加T分粗磨、半精磨和精磨，并在每次磨

削加工后对零件进行相应的热处理以消除应力，便

于最后尺寸的稳定。即下料一球化退化一车一淬火

一研中心孑L一粗磨留余量0．2mm一人T时效一研中

心孑L一半精磨留余量0．05mm--*}ttt煮定性并ct．0一研

中心孑L一精磨达图样要求。
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(2)关键1二序的处理 在磨削前，首先将中心

孔进行仔细地研磨，使两端中心孔表面质量达lO级

以上。在准备磨削前，将机床空运转一段时间(约

30min)，防止机床有爬行现象，使机床在工作时性

能稳定，空运转时，除油泵、工作台往复运动及砂

轮轴应起动外，头架也起动，避免头架热变形的作

用会改变工件的锥度，并检查两顶尖与中心孑L接触

是否良好。当顶尖中心线与圆柱中心线相偏斜而不

重合时，这种接触状况不仅使圆度减小，而且对表

面粗糙度也有影响。在温度的控制方面，温度在±

20。C，湿度在50％～75％，以更好地控制圆度和尺

寸等。用两顶尖定位时，不能过松或过紧，过松在

磨削时圆柱会有微量窜动和跳动，影响加工精度和
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表面粗糙度；过紧则使圆柱中心孑L与顶尖摩擦大，

发热大，使圆柱产生弯曲变形，加T后的表面粗糙

度和网度也较差，一般以用手能轻轻转动为宜。安

装圆柱时一定要将中心孑L和顶尖用干净的布或棉花

清洗，并加入适量的润滑油，为了达到圆度

0．001mm，采用清洁的L—AN32全损耗系统用油为

宜，因为用润滑脂往往易夹入杂质而影响T件的圆

度。在精磨阶段，由于精磨这道余量偏少，对刀是

很重要，一般只有0．05mm余量，因为还要对T件进

行锥度调整，否则尺寸精度很难控制。加T时要用

带表千分尺反复地测量两端尺寸，把T作台调到最

佳位置。如果T件是鼓形形状必须减小磨削深度，

多作“光磨”行程，及时修整砂轮，使其经常保持

良好的切削性能。如果第一次对刀进给太大，不仅

会破坏砂轮表面的微刃，而且南于砂轮切削能力所

限，将会使圆柱产生烧伤和螺旋形。在砂轮选用方

面，为了达到较低的表面粗糙度值，选用PAl20K6

的砂轮，用乳化液冷却，在达到最终尺寸时，光磨

时间不宜过长，大概光磨5～6次，表面粗糙度值就

可以达到R。=0．05mm以下；如光磨时间太长了，由

于砂轮钝化后所引起的白激振动，会使网柱表面产

生振纹，影响表面粗糙度。

采用以上的T艺和加T方法，解决了圆柱的加

T精度问题，获得更高的圆柱度、直线度．网度和

表面粗糙度。

2．柱套的／JUT

(1)T艺流程 柱套如图3所示：材料为

CrWMn要求硬度为60～64HRC，内径110mm，外径

132ram，长度45mm，在内孑L与外圆上分别有两处对

称的3mm x 2mm的凹槽。柱套精度要求：圆柱度

0．001mm，内孔表与端面的垂直度0．0015mm，内孔

表面粗糙度值R。=0．1斗m，与柱身配磨的相对间隙

到 3
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0．002～0．004ram，并且要求柱套两端磨成比中问大

0．002～0．003mm的喇叭口形状，位置从开槽处开

始。可以看出：内孑L的网度、圆柱度，孔对端而的

垂直度、与圆柱的配合间隙要求极高，所以在加T．

中这几项技术指标加T控制最为重要。根据以I：精

度要求，我们制定了新的T艺过程：柱套的加T分

粗磨、精磨、半精磨和超精磨，并在每次磨削加T

对零件进行相应的热处理T序以消除应力，便于最

后尺寸的稳定。即下料一球化退化一车一淬火一粗

磨留余量0．2mm一人T时效一精磨留余量0．1mm一

油煮定性并ct．0一半精磨留余量0．03mm(这之前

要测量圆柱的实际尺寸)一自然时效一超精磨与网

柱实际配磨。

(2)关键T序的处理 在设备选择方面，考虑

到数控内圆磨床是采用乳化液冷却，便于柱套温度

的控制以获得理想的尺寸精度，并可进行相对磨头

的微调，所以在锥度、垂直度、网度及尺寸上更易

控制。在砂轮选择方面，选用陶瓷结合剂的单面凹

白刚玉砂轮，粒度为120号、直径70ram，长度

40mm的砂轮。在装夹方面，采用磁力吸盘吸柱套A

面，在测量方法方面，采用相对测量的方法测蛙柱

套的尺寸，方法是先加T一件柱套零件，定温后经

精测仪器将内孑L尺寸测量m来，然后以此零件的内

孑L尺寸为基准，用杠杆干分表测量配磨柱套尺寸，

以达到与圆柱0．003mm的间隙配合。在加T最终尺

寸时，可不进给而进行循环十次左右的光磨，以降

低表面粗糙度值。在温度控制方面，室内温度控制

在20。C左右。采用以上的T艺方法与加T方法，很

好的解决了柱套与圆柱的配磨精度问题，并获得更

高的圆柱度、圆度和表面粗糙度。

通过以上T艺方法，精度较以前有了明显的

提高。

3．结语

通过摸索、实践，我们总结了圆柱角尺加T的

T艺新方法，满足了图样的各项指标要求。该新产

品在转台、六面体等高精度产品的检测方面得以广

泛应用．提高了检测质量和效率。该工艺方法为我

所精密检具产品加]二铺垫了基础，为今后研发其他

精密检具提供了一套很好的工艺方法。MW
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