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Technique solutions

工艺方案

1. 大型高精度辊面外圆的

磨削方法

附图所示大型高位置精度

辊，材质为45钢。原来在M1450

型万能磨床上磨削时，用工件两

端中心孔定位，粗磨辊面，精磨

两端轴承位，再用轴承位定位，

用千分表检测，其辊面径向圆

跳动误差比图样要求大1 0多倍

（0.04～0.06mm）。想办法几次

试磨都不见提高，远远达不到图

样要求的径向圆跳动0.003mm。

因此，在不断总结经验的基础

上，采用下面的新方法，磨削了

几根，均达到了图样的要求。

在机械加工中，选择定位

基准时，应遵循基准重合、基准

统一和互为基准的原则，以达到

较高的位置精度。此辊在检测和

装配时，都是以轴承位为定位基

准。所以在磨削加工时，也应以

轴承位作为定位基准，才能达到

基准重合、统一和互为基准的原

则。

磨削辊面前，先用工件两

端中心孔定位，将辊颈（两轴承

位）磨至要求。再把检查好的轴

承装在两端轴承位上，并用螺母

调整好两端轴承的间隙，达到装

配使用的要求。

精磨辊面时，先用工件两端

中心孔和磨床两顶尖定位后，再

用两个封闭中心架分别架在两端

轴承外圆上。架好中心架后，把

两端顶尖从工件中心孔中退出，

在工件左端安装好鸡心夹头，用

磨床头架拨杆带动工件旋转进行

半精磨。在最后精磨时，必须勤

修整砂轮，以保持砂轮锋利，并

减小磨削深度，以减小磨削力。

高精度钢辊和空心细长轴的磨削方法改进
■■ 中车北京南口机械有限公司 （102202） 郑文虎 张明杰

摘要：大型高精度的钢辊和空心细长轴，加工精度要求较高。针对磨削外圆时径向圆跳动和圆度误差均超出图样要求的问

题，通过在试磨过程中不断总结经验，改善工件的定位基准和散热方法，成功解决了难题。

大型高精度辊

还必须调低磨床导轨油压，减小

导轨油膜厚度，来提高导轨运动

刚度，但必须使工作台运动时无

爬行。磨到工艺直径后，必须进

行无火花磨削两三个行程。这样

磨削后，在大平台上，把轴颈用

两个等高V形铁支承在轴承上，

用千分表检测辊面各部的径向圆

跳动均小于0.003mm。

2. 空心细长轴的磨削方法

工件壁厚为孔径的1/6左右、

长径比大于15以上的工件，称为

空心细长轴。这类工件的毛坯多

为厚壁无缝钢管或经过车削钻通

孔的活塞杆和检验棒。它们的壁

厚不均匀，在车削完外圆后又增

大了原有的内应力。在配上孔堵

磨外圆时，产生的热量容易引起

工件变形和导热不均匀，往往产

生单面磨削现象（磨削火花断断

续续、时有时无），直接影响磨

削后工件的圆度，因而成为磨削

时的一大难题。

磨削此类工件前，需要车

削外圆。为了便于装夹，先将工

件两端面去平并车圆内孔，然后

在两端内孔配做带有C型中心孔

的孔堵，以便于装卸。在磨削外
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1. 镶钢导轨的特点

镶钢导轨是合金钢淬硬后进

行磨削得到的，硬度在60HRC以

上。把镶钢导轨用螺钉固定在经

磨削或刮研的床身表面上，可确

保导轨获得最佳的平面度。这种

形式的导轨表面硬度高，具有很

强的耐磨性，维修方便、简单。

镶钢导轨在机床上应用具有

如下效果：

（1）提高耐磨性和抗咬合能

力，延长导轨使用寿命。实践证

明，镶钢导轨比一般铸铁导轨耐

磨性高6～8倍，比经淬火后的铸

铁导轨高4～5倍。普通导轨的年

磨损量一般在0.2～0.4mm，随着

年限的增加，磨损急剧增加，而

镶钢导轨的年磨损量仅为0.05～

0.06mm，随着年限的增加，磨损

量不会大幅度加剧，而且磨损到

一定程度可以更换导轨，使机床

维修非常方便、快捷。

（2）导轨摩擦系数低。经磨

削的镶钢导轨摩擦系数低，不易

爬行，因此运行平稳，噪声也降

低。

（3）镶钢导轨精度保持性

好，由于导轨的强度较高，耐磨

性好，使得机床导轨运行平稳。

新型结构的镶钢导轨在原有基础

上增加了注胶结构，即使机床发

生一般强度的相撞现象，也可以

对导轨进行一定程度的保护，延

长导轨寿命和保持导轨精度。

（4）缩短产品制造周期，降

低生产成本。

2. 镶钢导轨的结构

在机床上常用的镶钢导轨

材料有：20Cr、18CrTi、40Cr、

镶钢导轨结构与加工工艺
■■ 大连机床集团工艺装备研究所 （辽宁 116630） 李金杰

摘要：分析镶钢导轨的结构特点，给出镶钢导轨的制造工艺。指出镶钢导轨的应用可以改善机床的承载能力和加工精度，加

快高档数控机床的国产化步伐。

圆时，为了防止断续磨削和磨后

工件不圆以及磨削中的变形和烧

伤现象，可将工件一端的孔堵卸

下，在工件孔中灌满水，再把孔

堵装上。这样既排除了孔中的空

气，又改善了散热和冷却效果，

减小了磨削过程中工件的受热变

形，消除了单面磨削和烧伤现

象。磨削完后，卸下孔堵倒出水

即可。采用上述方法，在生产中

成功磨削了几十根不同材料、不

同规格的空心细长轴，都获得了

专家点评

作者在大型钢辊和空心

细长轴的外圆磨削中大胆创

新，通过简单实用的工艺改

进措施，轻松解决了磨削过

程中的径向圆跳动和热变形

难题，这些来自实践中的加

工经验很值得我们学习。

满意的效果。

3. 结语

通过多次实践证明，上述

两类工件的磨削工艺措施实用可

行，均消除了磨削过程中的弊

病，保证了工件磨削质量。
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