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CSP输送辊道的机械加工及工装设计

干方春 ,杨　钧 ,张　龙
(马钢股份公司第二机械设备制造公司　安徽马鞍山　243000)

摘　要 :介绍了马钢热轧薄板厂输送辊道的制作过程 ,着重说明了制作过程中所遇到的加工及安装的难题 ,经过分析得出

了解决方案 ,并对以后加工其中的一些零部件及设计工装提出了一些的改进的的设想。
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　　制作马钢热轧薄板厂的输送辊道是我们厂今

年技术攻关项目之一 ,该项目技术要求较高 ,从辊

身、底板到轴承座的加工及最后的安装检验都存在

着一定的难度 (见图 1) 。

1　CSP输送辊道制作及检验过程

111　底板的加工

图 1　输送辊道装配图

图 2　底板示意图
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　　底板长为 2454 mm ,厚度 50 mm ,宽度为 180

mm(图 2) ,材料 Q235 ,技术要求 :两 40 ±0. 1 平面

的平行度为 0. 1 mm。因底板较长 ,材料是 Q235
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的 ,虽然经过人工时效处理 ,在加工过程中 ,变形还

是比较大 ,经过几次工艺改进 ,加工后的成品还是

达不到图纸上的技术要求。经过反复思考 ,我们决

定采用以下的加工工艺 : ⑴加工宽度 180 - 0. 15
- 0. 1 ,留 1

～2 mm余量。⑵底板两端用两虎钳装夹在数控龙

门铣上 ,加工底平面。装夹时应在自由状况下进

行 ,夹紧时不能重敲工件 ,校正时只能在半夹紧的

情况下进行。⑶钻 8 - M24螺丝孔及 2 -Φ16销子

孔。⑷钳工攻丝。⑸上工装 (图 3) ,在数控龙门铣

床上加工上平面 135
+ 0. 2
+ 0. 1、180

- 0. 1
- 0. 15及其它各部尺寸 ,

底板每 10件到 20件为一组 ,每一道工步加工完后

再进行下一道工步 ,这样有利于内应力的消除。采

用以上工艺加工出的底板不仅使用性能完全达到

设计要求 ,而且使用这种工艺操作难度大为降低 ,

经济效益显著的提高了。

图 3　底板工装图

112　输送辊道的检验

输送辊道的底板 180 ( - 0. 1
- 0. 15 ) mm 是安装在

180mm的槽子中的 ,所以底板的两端 180 ( - 0. 1
- 0. 15 ) mm

处和长 1800 m辊子的辊身应平行。又因轴承座是

外委加工的 ,轴承座的技术要求是Φ16H12的销孔

与Φ190H7的对称度不大于 0. 1 mm。该项技术要

求我厂没有检测手段 ,因此只能在安装后检验。根

据现场安装及使用情况我们设计了以下检验工装

(图 4) ,先用 1件输送辊道在机床上校正辊身与底

板的平行度。然后把辊道放在 180 mm的槽子处 ,

用该输送辊道作为各个输送辊道的检验基准 ,再把

别的输送辊道放在另一处 180 mm的槽中。然后 ,

再用游标卡尺测量辊身的平行度。该检验工装的

制作 ,制造简单 ,使用效果可靠。

图 4　输送辊道装配平行度检验工装

113　轴承座的加工及工装设计的设想

前文提到轴承座不是本厂加工的 ,有些项目无

法检验。经过组装后检验 ,中心高度及底板与辊身

的平行度都存在着一定的误差 ,有些工件还必须拆

卸重新加工 ,给人工及机床造成不必要的重复劳

动 ,工件也不具有互换性。为了消除这种误差 ,做

出合格的产品 ,我们设想出以下的加工工艺及工装

(轴承座图 7及工装图 5) :

图 5　轴承座加工工装图

图 6　轴承座钻模工装图

⑴划线 :加工余量分配。⑵刨 :底平面及其一

侧面 (具体尺寸依据毛坯的大小而定) 。⑶钻 :4 -

Φ26的底孔及Φ16H12的销孔 (钻模图 6) 。⑷镗 :
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车 ,接刀困难 ,易出现台阶 ,所以正确选择切削用量

是保证喷焊辊切削加工一次走刀成形的关键。若

切削用量选用过大 ,则刀具磨损加剧 ,不能一次走

刀完成辊身精车 ,若切削用量选择过小 ,则切削时

间长 ,刀具磨损时间长 ,易引起工艺系统产生振动 ,

无法切削 ,并将大大降低生产效率。所以用立方氮

化硼刀具精加工辊身时 ,应选择较小的进给量和尽

可能高的切削速度以及合适的切削深度 ,这将有利

于保证加工质量和提高生产效率。

214　准确判断 PCBN刀具的耐用度

为更好地使用 PCBN刀具 ,稳定地控制工件质

量 ,准确判断 PCBN刀具的耐用度至关重要。如果

一直使用磨损已很严重的刀具 ,那么切削力及切削

温度增加、切削不畅 ,就难以控制工件尺寸及表面

完整性 ,甚至使 PCBN刀具无法继续修磨而报废。

为保证刀具的正常使用 ,建议 PCBN刀具后刀面磨

损量达 0. 3 mm～0. 6 mm(精车时取小值)时应进行

重磨。但重磨需要一定的设备和技巧 ,多数工厂的

机床不具备适合的条件 ,一般 PCBN刀具的重磨都

应由专业厂来完成。表 2 是使用 PCBN刀具加工

CSP输送辊时常见的磨损形式、磨损原因及预防措

施。
表 2　PCBN刀片的磨损形式、原因及预防措施

磨损形式 主要原因 预防措施

断裂磨损
系统刚性差 ;刀尖角
太小 ;进给量与切速
太大 ;刀具刃口脆

提高系统刚性 ,增大
刀尖角 ;降低进给量
和切速并采用负倒棱
刀具

边界磨损 主偏角太大 ;进给量
太大 ;切速太小

减小主偏角 ;减小进
给量 ;增大切速

PCBN
层破裂

系统刚性差 ;工件冲
击太大 ; PCBN 层太
薄 ,刀具刃口过脆

提高工艺系统刚性 ;
工件表面预加工和倒
角 ;采用厚 的 PCBN
层 ;采用负倒棱刀具

压力面
磨损

切削速度太快 ;进给
量太大 ;刀具后角太
小

增大切速和进给量 ;
增大后角
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(上接第 45页)工件夹在工件上 ,校正及对刀基准。

镗孔时用对刀基准对刀用以控制平行度 ,镗

Φ190H7孔及端面。采用这种加工工艺和工装不但

中心高度容易控制 ,Φ16H12 销孔与Φ190H7 孔的

形位公差也能保证。加工出的工件 ,应能达到图纸

的设计要求。

2　存在的不足及改进

底板的加工虽然采用了这种工艺后 ,使用性能

达到了设计要求 ,操作难度也大为降低 ,但因工装

是现成的废旧工件改装的 ,因此存在着工装刚性不

足的缺点。又因底板的工期较紧 ,内应力不能充分

的释放 ,因此两 40±0. 1的平面还存在着 0. 05 mm

～0. 08 mm的不平行 ,个别的还超出图纸要求的范

围。在以后的加工中应加工底平面及初加工

180
- 0. 1
- 0. 15mm处后再放置一段时间后再加工 ,这样就

能使内因力能充分的释放。另外 ,底板的加工基本

上全部都在数控龙门铣上进行的 ,加工成本较高。

在以后的加工中应考虑到做工装在普通机床上进

行 ,这样加工成本就可以大为降低 ,又能解决数控

机床加工件过多的压力。

3　结语

文中所介绍的工艺、工装 ,在生产实践中使用

效果良好 ,质量易于控制 ,各零件的互换性良好 ,适

用于批量件的生产 ,并且工装制作简单。我公司是

以生产马钢各个厂矿的备件为主 ,定型产品很少 ,

大量使用制作简单、可靠实用的工装夹具是我公司

提高产品质量提高经济效益的重要途径。
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