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（2）根据分析后轴承的确

定，重新设计制作尾座主轴，改

进后主轴8如图2所示。

（3）改变原锁紧螺母结构，

增加顶丝孔及锁紧块，以增强锁

紧螺母的锁紧作用。改进后锁紧

螺母如图3所示。

（4）根据改造后轴承分布，

重新设计制作内部轴承之间隔套

（或轴承室），考虑到圆锥滚子

轴承33016拆卸方便，在隔套上钻

4个小孔做拆装孔。

图3 改进后的锁紧螺母

是轴向均能满足使用要求，达到

预想结果。同时，改进后不仅保

证了生产的连续性、降低了维修

工作量，也为企业相关设备的改

进工作和非标设备的制作积累了

经验。
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上刀盘是轧机碎边剪设备

上飞剪中的刀盘。刀盘的斜槽存

在问题将直接影响飞剪的剪切性

能。一段时间以来，针对上刀盘

（见图1）存在安装剪刃的斜槽d

角度加工不正确的问题有两种不

同的看法：一种看法是因图样设

计有问题造成的；另一种看法是

因加工方法不合适造成的。究竟

是什么原因造成的呢？为了解决

这个问题就必须对图样复审，并

对机加工工艺的全过程进行分析

研究，找出其问题存在的原因，

提出解决方案，保证后序的加工

能够有效地控制上刀盘的机加工

质量和安装质量，圆满完成对上

刀盘斜槽的加工工作。

1. 存在的问题

上刀盘在机加工后对其进行

符合性检验时，发现C槽和D槽的

倾斜角d度数不正确。明明是按图

中倾斜角d编程加工的，为什么会

出现这种情况，是什么原因造成

的呢？

2. 分析研究

笔者认为只能从上刀盘的图

样的审核、设备的选型、刀具的

选择、工件的就位与定位、加工

基准起点的确定和加工方法等整

体机加工工艺的全过程入手，采

用排除法逐项进行分析研究，找

出其存在问题的原因并提出解决

方法。

（ 1）图样方面。由图 1可

知：该图线条清晰，视图投影关

系正确，尺寸标注准确，没有什

上刀盘存在的问题及解决方法
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摘要：本文重点通过对上刀盘中装剪刃的斜槽角度加工不正确的问题进行分析和研究。根椐视图投影关系原理从中找出其产

生的原因。重新确定新的倾斜角，并通过加工给予解决。

4. 效果

该尾座主轴结构自改进后通

过近一年来的运行，并经多次精

度检测，主轴精度无论是径向还

图 1
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么不妥之处。

（2）设备的选型。采用带回

转工作台的中型数控镗床。能满

足用程序加工和分头要求，没有

什么不妥之处。

（3）刀具的选择。采用棒

类立铣刀。能满足同时端面铣和

圆周铣的要求，没有什么不妥之

处。

（4）上刀盘的就位和定位。

通过三块等高垫块将上刀盘水平

置于数控镗床的回转工作台上，

用百分表按上刀盘外圆找正，调

节上刀盘转动中心线与数控镗床

回转工作台转动中心线同心后定

位装夹。就位和定位方法符合加

工法则中规定的准确要求，没有

什么不妥之处。

（5）E槽和F槽加工基准起

点的确定（见图2）。将回转工作

台转到上刀盘孔内键槽中心线与

镗床主轴平行的位置，移动镗床

回转工作台使镗床主轴中心线与

上刀盘孔内键槽中心线重合，将

镗床主轴向上刀盘靠近，用棒铣

头端面刃在上刀盘外圆上接触为

外圆基准，并记录镗床主轴坐标

读数。退出镗床主轴。将回转工

作台转角度（α+β），使F左边与

镗床主轴中心重合，移动工作台

使镗床主轴中心线与F右边线重

合为起刀基准并记录坐标读数。

基准起点的选择符合可操作性的

要求，没有什么不妥之处。

（6）E槽和F槽加工。按以

上基准点为起点，以（L/2－B）

分步进刀，按角度d为倾斜方向，

采用两轴半方式编程，用棒铣刀

加工E斜槽和F斜槽及相关A和B上

面；工作台转90°。同理加工其

余相同部位。以基准点为起点及

上刀盘图中基本尺寸数值为参数

编程，按程序加工符合严密加工

范畴，也没有什么不妥之处。

3. 问题的发现和解决

从以上各项分析过程来看，

好像是条条都有道理，但是问题

毕竟存在，其原因到底处在哪里

呢？困惑中笔者联想到上下刀盘

转动剪切钢带的工作过程，其剪

切过程类似于斜齿轮副传动，由

于斜齿轮中任何一个斜齿条在不

同的位置上时，在俯视图中投影

的倾斜角度是不同的。

根据此情况，笔者通过三视

图投影原理对上刀盘图样进行转

动时发现，不同度数所对应的倾

斜角d是不同的。这样上述存在的

问题就找到了其产生的根源。解

决方法：当上刀盘按图一位置定

加工起点位置时，其倾斜角对应

为d。当上刀盘按图2位置定加工

起点位置时，其为倾斜角对应为

d1。按上述的加工过程只需将参

数d改为参数d1编程加工即可。

4. 符合性检验

（1）电子测量臂检验：由于

数控镗床的精度等因素对加工准

确度有一些影响，加工好的斜面

槽是否符合设计要求，用常规方

法对其进行检验难度很大。为保

证检验的可靠性，本例选用精度

很高的电子测量臂对各斜面槽和

相隔度数进行检验，结果各尺寸

均达到图样要求。

（2）实物安装检验：通过在

用户现场对上刀盘和下刀盘及相

关剪刃的安装，手动和空载转动

试验，证实上刀盘和下刀盘中的

剪刃在剪切点处位置正确，满足

设计要求。

5. 结语

通过上述对上刀盘存在问题

的分析，根据加工起点所处的具

体位置，运用三视图投影原理找

到了产生问题的根源，重新确定

倾斜角d的度数。经过重新编程、

加工，到圆满地安装试车达到设

计要求。说明了一个道理：当遇

见一个复杂的问题时不要畏惧，

不要退缩，要用自己掌握的科学

知识给与评判，提出符合客观实

际的方式方法给以解决。                     
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