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砂 带 无 心 磨 床 的 设 计 与 应 用 

。长沙正圃动力配件厂 王书任 

按 耍 

本文详细介龆7砂 带无t 磨床的设计原理和磨削方法。并对其技 

术特点作了具体的说明，一年 多的试用结果表明，采用砂带无t：磨床 

对活塞环进行镀名加工确实达到 7预期的目标，收到了满意的效果． 
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一

， 绪 言 

活塞环是内燃机的关键基础之一，在内 

燃机的工作过程中，它起着密封，调节机油 

导热和支承作用，其质量好坏对内燃机的油 

耗和使用寿命都有很大影n向，因此提高活塞 

环的耐磨性密封性和油耗始力，是我们内燃 

机行业的当务之急。 

提高活塞环的耐磨性，就 磨 料 料损而 

言，国内外主要采用的手段是对活塞环进行 

镀铬处理，我们厂也在这个技术领域进行了 

深入的探索． 

我们广泛地收集资料．深入研究和探讨 

镀铬活塞环的基础理论、工艺手段、加工设 

备，弓l进 了一些国外先进工艺．进行了多次 

的工艺实验对比，采取多种工艺方法．在反 

复曲生产实践中形成了 目前的质量稳定 年 

产五百万片镀铬环的较为理想的工艺路线， 

日韵已建成两条高效生产线． 

我们的镀铬环生产线，除了采用国内外 

先进的镀铬环生产工艺外，另一个特点是礴 

整个生产线上广泛地应用我厂 自行设计酶专 

用机床和非标设备， 以确保各道工序的加工 

质量 速度及先进性，如 修口机 ， 喷砂 

机 。珩磨机⋯ 砂带无心磨床 等十几项， 

在桂个镀铬环生产线上，对提高产品质量和 

劳动生产率，降低劳动强度和提高 自动化程 

度发挥了重要的作用．下面介绍我们厂研制 

的 “砂带无心密床 的情况 

二、砂带无心磨床的作用 

菝们设计制造的 。砂带无心磨床 是用 

在镀铬环生产线的镀后加工中，活塞环镀铬 

后紧接着就是活塞环外圆加工，根据产品 

同工艺差异．一部分产品敛后接着上外圆磨 

磨 外圆．有些产品镀后上外圆磨削外围后， 

再上 珩磨机”进行珩磨外圃。所 以各种产 

品不管杰酃种工艺，镀后都必 首先上外嘴磨 

磨削。 

上外圆磨磨靓前，要将镀好后钓长简折 

开，经过清洗退磁后，再将镀铬环一片一片 

的装进压套，形成一个以心轴为巾心舳磨削 

单元．上外圆磨顶心轴磨削外圆， 筒一简 

成批加工，遇到的一个重要问题是 “工艺基 

准”问题，在外圆磨床上磨削外圆时还必颓 

以外圆为基准，在压套内装筒，再把两端盖 

板．心轴压上。 

担是镀铬后由于环上生成 毛 刺，及 铬 
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寤，环的一 酗面高低不平，而且相碰周长也 

筻化 m蛐大，压套一压褂l出现两种精况， 

一 一 种是断 『：，二照压出来的环外圃 l埘 不 齐 

整，上外圆鼯后，一 地方磨衙到一些地方 

蔚j 到，因此造成了大量废品．针对上述 

题我们；j三取了几种办法米解决一是增加一道 

修 1：E序，对哪些有铬溜，毛刺的环，因这 

些环外圆相对增大，把它们检出后-,q一 片 

地进行修 口，这种方法只解决了在压套中装 

环压紧时，能压或筒丽不断环 但由于铬瘤 

毛刺未际，来能从根本上解凑困 基准 不 

准虽压成筒，麝外圆后而出现铬层厚度不均 

匀，造成大量废品的问题．而且要一片一片 

的检查，一片一片的修日，工效扳低． 

再一种方涤是镀铬后，磨削外匝之前， 

增加一道 “珩磨 工序将外圆上的铬瘤及毛 

刺珩掉，再装筒上心轴磨外圆。这种方法能 

解决问题，但接踵而来的是，珩磨 速 度 太 

慢．要儿台机床磨削．j． 且上 F工装，频繁 

丽麻烦，珩磨罔的珩磨筒，从翻砂到加工制 

造成率高，月期妊，而消耗量复天， 另一个 

问题是珩离中断环也比较多。谜神方法还是 

运远妊不上需要． 

就这样艚外圆这道工序戚 lr一道关卡， 

卡就卡在磨削前就压环装筒的上面，其它工 

序再快．都在此卡党．产量无法走幅度上升， 

而且废品一太堆． 

要解决这一矛盾，必须在镀铬后，迅速 

古掉镀铬环筒上的铬箱毛刺，确保 镀 后 外 

圃，成为下一遭工序的准确 定位基准 ， 

最理想的是刘镀铬环筒进行无心磨削。 

在同外有几个国家镀后采用了无心磨削 

的工艺手段如英国的韦舒沃西公司，他们不 

但采用了镀后环筒的无心磨削，而且还专门 

销售这种无心磨床，早几年的报价，每台八 

九千典磅，但不提供机床的任何设计资料． 

同时他们的筒磨长发在 250毫米左右，而我 

们生产 曲虾简一部分是 250毫米，太部分是 

25 

筒长 600毫米。槿据生产急需 瑟： 约外汇， 

我们非标设计室承担 了镀后环简无心墙削 争 

机床的设计。 

三、砂带无心磨床的研制 

下达设计专机的工 艺参数是，鼷燃环范 

围从 gS一 七f 30毫米，磨削 瘦250毫米， 

环筒． ’ 

根据对镀后环簿的仔细分析，研究整个 

镀后环筒面。铬层厚度不大，除一些地方产 

生铬癌及毛刺外，整个镀铬盼外圆面基体 

是平整光滑。哉 们考虑到加工磨削最非常细 

罐，以及环筒体体积大 惯性 力 大，易 振 

莉，为了尽量保护环筒原来的外圆基面，仅 

仅只抛光毛刺和铬瘤，我们不能用砂轮来硬 

磷削。参考一些资料后．我们采用了布轧加 

砂带的软磨削避行加工，实际证明达到了非 

常理想的效果． 

：f ． 

1．砂带 心莲床的主婆原瑶 

’ 砂带无心磨席是靠工件本身作 定 位 基 

准，甩切潮力作袅紧力。砂带磨削长鹿282 

毫米，采用椋刚玉窘科 180～ 22 鞍 度， 

砂带抗拉强度1 okg／cm 砂 死心磨球琢瑚 
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围 1 砂带无- 摩床原理西 

2．廖削方法 

将镀铬恬塞环简放在移带讥构的砂嘴与 

寻轮之同的托槊板上，挝环筒推入导轮与砂 
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带之间的磨削区；选时进入磨削区的环筒， 

自动地一面旋转，一面前进，接受砂带对它 

的磨削 ，磨到环筒终端，导轮偏摆角度反向， 

活塞环筒反向退回；这样一筒环只要这样进 
一 次退一次 (时间一分钟左右)，磨出来锃 

光瓦亮，抛掉了所有的铬瘤与 毛 刺。如 果 

毛刺多铬瘤厚，可任其在磨削医多 来 回 几 

次， 

5．运 动 曩 理 

活塞环筒所以能在砂带机构与导轮机械 

之间来 回运动，其原理是在磨削过程中导轮 

机构的轴线、相对于砂带的支承布轮轴线摆 

动一个角度Q，导轮机构和工件及工件表面 

接触点的线速度V(导 )可分解为 两 大 方 

向，即水平分速V(水平 )和垂 直 分 速V 

(垂直)；水平分速V(水平 )推动活塞环筒 

纵向送进．但这个偏摆角度又根据加工情况 

由机床的气涟机构束控制，使儡摆角度由+ 

Q——Q，而使活塞环筒在磨削区中前进或 

后退，控制活塞环筒磨削时闻 (根据镀层厚 

度毛刺情况 )及进给速度。如图2所示。 

鲁 

图2 砂带无 摩床运动分析 

4．加 工 精 度 

在我们生产加工中实铡，磨削加工精度 

可达 5一l0微米，圆度在 0．5微米 以下，来 

回一次磨削量0．o05—9．Ul毫举． 

四、砂带无心磨床的特点 

砂带无心磨床制成后经过调试后投入生 

产线，一年多时间体现出以下特点： 

1．结构紧凑合理，应用范圈太 

目前机床能加工直径从 60到 l 35的 

各种不同缸径活塞环，活塞环简体 长 度 从 

250毫米到600毫米，整个加工只需一个人操 

作实现了半 自动． 

2．撮 作 方 便 

操作本机床只需将环筒放上，及取下环 

筒，磨削自动。通常镀铬环筒一出镀槽随手 

进入本机床即刻磨好。有时一槽内有几种直 

径不同的环倘，只要拨动一下机床手轮，改 

变一下磨斟宽度及中心高，可以非常方便的 

加工各种环径的活塞环筒。 

5．质量可簟工效高 

本机床效率是很高的，如在生产中一个 

班几个镀槽 镀出二十筒左右600毫米长筒， 

只需l 5—2o分钟 ，全部磨好 ，而且质量可靠 

由于我们采用了 “砂带无心磨床”，突 

出地解决两大问题，一是使镀铬环的废品率 

大大降低，二是解决了磨 外嚼的 基 准 问 

题。原来这一道工序，是个关卡，现在畅通 

无阻，从而使我们镀铬环的产量和质量．太 

大提高． 

五、结 束 语 

我厂 自行设计制造的第一台砂带无心磨 

床经过一年多的生产．实践证 明，稳 定 可 

靠，达到和超过了预期的设计 目标，第二批 

我们又将制造几台，以满足我厂和一些兄弟 

厂的需要．通过生产实践我们还将进一步的 

改进，争取获得更好的效果。 
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