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乏动机连杆优化升级和工艺创新(三)
上海市金属切削技术协会，张书桥束长坤张驰

5．双端面磨床的改进 参数见表2。

针对OP240双端面磨床加工后 表2

{二平面精度低，造成0P250-2{j}工

之位不准确而导致质量无法保证

司题，工作小组在分析设备加工

景后发现，该磨床由两片砂轮并

丑轴向进给的方式，而工件是采

专盘方式进行送料，工件的进给

角度 余量／
AF50 过程

(o) mill

l 初磨 10 0．04

2 稳定磨削 19 0．18

3 精磨 10 O．03

无火花磨
4 21 O

削
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在实际加工中经常出现／J,；IL便1

面出现凹坑等缺陷，无法满足精度

要求，虽经过如进出料道、加工参

数、砂轮修整参数和砂轮优化等，

均无实际效果。经仔细研究后发现

砂轮在磨削时，当无火花阶段，砂

轮无法确保平行而出现空隙，工件

晃动而导致精度丧失。工件在磨削



过程中，加工系统刚度并非理想状

态，砂轮和工件接触的过程中，在

切削力的作用下，砂轮、工件、床

体会发生微小的变形，产生弹性让

刀，使得实际的磨削深度小于设定

的磨削深度，这就需要最后的精磨

阶段和无火花磨削过程来修补。

端面磨削时，因为轴向anT-抗

力大，砂轮的跳动、砂轮本身的损

耗以及床身振动等原因，加工后的

表面状态还是不均衡，在无火花磨

削过程中，随着实际切深的不断减

小，不均衡状况得到改善，所以保

证工件无火花磨削过程砂轮平行度

极为重要。全国劳模徐小平经理大

胆提出对主轴的校准方式进行优化

的建议，将原来主轴确保同轴平行

的观点变为同轴倾斜的方法，确保

工件在精磨和无火花磨削时，砂轮

严格保持平行，这样保证了工件的

最终平面度。

通过改进，提高了工件加工的

平面精度达70％，不仅满足了工序

的质量要求，同时保证了OP250—2{j}

工位的定位精度。

6．过滤装置的改进

针对OP240过滤装置的缺陷，

为了确保过滤装置满足生产需要，

我们定期对其进行系统的保养、疏

通管道、修理滤布回转机构等，

虽然能勉强使用，但需浪费大量的

人力进行保养，并且无法有效彻底

的确保该问题的解决。为了系统解

决该问题，我们分析了过滤装置的

形式、精度、流量和温度等技术参

数，发现在其他生产线有一台符合

该技术要求的设备，并且采用的是

一次性使用的过滤方式，性能较为

可靠，并且该设备因其产品结构问

题需要报废。

根据该信息，用其替换我们的

老式过滤装置，通过对设施匹配性

和功能性的磨合，现在使用效果良

好，彻底消除了以前存在的缺陷，

系统大保养周期为一年一次。

7．定位装置的改进

OP250—2_i5}工位铣削连杆4,7L

两个端面精度不稳定，困扰该工序

的生产。OP250—2#Z位铣削连杆小

孔端面时，首先通过非搭子面的大

小孔端面定位，铣搭子面的4,；fL端

面；然后机械手将其旋转180。，

用搭子面定位铣小孔非搭子侧，而

dqL的定位块在夹具滑块的拉动下

移动到另一个定位块。因此加工一

根连杆，小孔端面定位底板需移动
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一次。在实际加工中发现铣削的

(0．94 4-0．2)mm尺寸波动较大，

而该d4L端面是下一道5孝工位的小

孔定位面，该尺寸不稳定直接导致

5{5}工位)JnT_后大4,；fL的弯扭曲度变

化(见图36)。

观察后发现定位块滑轨的安

装面严重磨损(见图37)，无法有

效保证小孔定位的精度。通过对夹

具加工运行过程的细致分析最终发

现，定位块滑轨移动面防尘措施效

果不佳，造成4,4L端面定位底板移

动一次滑动面，切屑就有可能进入

滑动面(见图38)，而随滑动后将

定位块滑轨的安装面严重拉毛而无

法起到有效定位的作用，缺陷由此

产生。

图36
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每完成‘个平面

图38
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首先将磨损的底板进行修磨，

表面喷涂陶瓷，恢复小孔底板的定

位精度。其次发现滑轨固定螺栓内

的碟形垫圈全部缺失，导致滑轨与

底座之间存在间隙，直接导致铁屑

进入滑动面，通过安装碟形垫圈

后，目前使用情况正常，无异常磨

损，同时保证了5{5}工位小孔的定位

精度和连杆弯扭曲度(见图39)。

通过半年的使用，涂层部位目前磨

损正常，工件弯扭曲度稳定，不需

要进行经常调整，仅进行正常的监

控。

圈39

8．机械手的改进

OP250机械手旋转抓脚抓取工

件精度低，产生的故障和工废较

多，机械手因需要一个抓手适应4

种型号的工件，并且在其中的2个

工位为了满足连杆加工两个平面

的要求，需要机械手对工件进行

180。的旋转，而旋转机械手抓脚

的工件精度低，造成机械抓手将工

件撞击夹具，进一步导致抓手精度

的丧失(见图40)。且工件定位时

均需要小孔定位销深入小孔进行小

孔轴向定位，当机械抓手上的三根

工件小孔的轴心与夹具定位销轴心

不一致时，会发生小孔定位销将工

件顶出抓手，当抓手松开时工件掉

落未由小孔定位销挂住，当大孔压

板将连杆压紧时，小孔与定位销出

现碰撞而导致碰伤，严重会导致连

杆压弯。

问题原因是因机械抓手存在制

造和安装误差，导致三个机械抓手

不在同一平面内，另外三个机械手

定位中心存在误差，无法与夹具内

小孔定位销的轴心线同轴。

图40

为了解决该问题，首先通过对

抓手部件的统一制作和检修，确保

了制造基准与安装基准的一致，并

且将三个抓手的小孔中心进行精确

校准，提高抓手在抓取连杆时三个

小孔的中心基本在同一水平线上，

并校准了三个连杆在同一平面的精

度，要求是在0。和180。两个位置

工件的厚度中心线和位置度不发生

变化，确保抓手在夹具内安装工件

时两个方向上的位置基本相同。

其次，将机械抓手与小孔定

位销进行精确校准。为了提高校准

时的精度，我们采用了06BT件，

IML的直径比新型连杆小孔小，当

06B连杆的小孔定位销与工件在0。

和1 80。两个位置均不发生干涉顶

出现象，在加工新型连杆工件时就

基本不会出现IML定位销将小孔顶

出的缺陷。

通过上述改进，基本消除了该

类型连杆dqL碰伤缺陷的发生(见图

41)。为预防该问题的重复发生，

66 j重车工艺师2016年第6期www．aut01950．tom

图41

我们将该方法纳入到机械手精度校

准的方法中，并且在年度保养及

更换抓手后进行检测(待续)。
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