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用的光整加工设备，尤其适用于大型轴类零件。介绍砂带磨机在船舶艉轴磨削加工时的应用过程，为在大型轴

面的精加工提供了借鉴。

造船企业技术改

到大型轴类加工

(见图1)。艉轴

R高，工件外圆的

：O．8“m以下，一

}床或磨床加工完

旨情况是难以完成

的，只能在现有的C6I]60 X 12 m车

床上加工，对此要克服车床加工精

度低的不足，应用砂带磨机完成最

后的精加工并满足图样要求。在车

床上采用砂带磨削装置对长轴类零

件进行精加工，能有效地降低表面

粗糙度值，提高加工精度。最后顺

利地通过了ABS船检和船东的验

收，同时为后续的加工积累了经

验。现就砂带磨机的具体应用作

一简单介绍。

1．切削余量的选用

车床导轨在垂直平面内的直

线度超差很大，艉轴轴瓦挡L l 480

mm长度挡精车下来，圆柱度状态

出现双曲母线(见图2)。

在半精车后以每100 mm长

度为单位测量工件表面并做好记

录，划好曲线表。精车前以半精

车尺寸最小值留有磨削余量，精

车表面粗糙度值R。在3．2“m以

下，砂带磨削余量以曲线0位处为

测量基准，一般留0．12～0．15 mm

余量，在轴瓦挡精车时起刀处要

加上0．14 mm，合计0．29 mm的余

量。
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2．车床精度的控制

由于船舶受涨潮和退潮的影

响，每隔12 h涨潮一次，车床加工

精度就有变化。考虑到这一点与应

用在其他场合的轴类加工不同，艉

轴加工中精车最后一刀要在前一刀

半精车后马上精车，以免第二天发

生变化。

3．刀具的选用

由于工件直径大、轴瓦挡长，

单刀走刀时间长，而T15的刀头材

料红硬性好，精车时采用高速切

削，耐磨性能也较好，因此刀具的

刀头材料选用T15×75。精车刀，

刀尖强度大，散热性也较好。

4．砂带磨机的使用

通过反复试验，粗磨使用80

目、精磨使用120目比较合理。使

用时要求方向正确地安装砂带。

粗磨时，磨削深度为0．05～

0．07 mm，进给量为5～6 mm／r。车

床主轴转速随加工零件直径大小而

变动。艉轴轴瓦挡直径在470 mm左

右，主轴转速为25～30 r／min。

精磨时，磨削深度为0．01～

0．02 mm，进给量为2～3 mm／r，主轴

转速为30 r／min。

超精磨时加机油，切削深度为

0．005-0．010 mm，进给量为2 mnffr，

主轴转速为35 r／min。

5．磨削时注意事项

砂带磨机和水平夹角任意，一

般在被动轮下方，使砂带和工件外

圆相切，每次磨削时将砂带压在工

件表面，使砂带稍有弹性弯曲，根

据火花大小来确定粗磨余量，要经

常停机量尺寸(见图3)。

磨削时工件首先运转，后起

动砂带磨机，停机量尺寸时首先停

砂带磨机，后停车床。若工件先停

转，砂带磨机还在运转，而操作者

又没有将砂带磨机退出工件表面，

将会造成工件表面缺陷，严重影响

工件质量。

每次测量工件时，要将工件

表面擦拭干净，若粉尘太多则很容

易造成测量误差。为了提高工作效

率，要视磨削工件表面质量，及时

更换新砂带。

6．结语

通过加工操作，工件表面粗糙

图3

3．艉架4砂带磨机5．夹脚

度完全满足规定要求。只要将车床

主轴跳动控制在0．015～0．020 mm，

同时控制工件跳动量不大于0．03

mm，就能顺利地按图完成加工任

务。
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专家点评
砂带磨机是常用的光整

加工设备，可以安装在卧式车

床上，代替砂轮进行抛光和精

磨。除了保证零件表面粗糙度

和尺寸精度外，还可以消除零

件的圆柱度误差，尤其适用于

大型轴类零件。文章中通过分

段测量的方法绘制出工件的圆

柱度误差波动表，很准确，也

很直观，为下一步精加工提供

了参考数据，具有很好的实用

价值。
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