
 

用滚花刀在 

车床上对轧辊辊 

身滚花，(图 1)， 

零件 左 旋斜 度 

30o、滚花宽度 = 

2．5mm、深 度 = 

1．0mm，轧辊材 

料：合金钢，热 

处理硬度 229～ 

255HB。在 滚 花 

Cutting Tools 

轧辊辊身滚花刀 

太原重工轧锻分厂 (山西 030024) 尹建玲 

深度=1 0mm 

图 1 

过程中，滚刀除受正常的切削力作用外，更受到工件挤 

压变形的作用，在这种情况下最终导致刀具崩刃、磨损 

更快，因此在刀具设计及正确选择刀具材料、切削用量 

等方面都必须认真研究。 

1．刀具材料的选择 

金属切削时，刀具切削部分直接和工件及切屑相接 

触，承受着很大的切削压力和冲击，并受到工件及切屑 

的剧烈摩擦，产生很高的切削温度，也就是说，刀具切 

削部分是在高温、高压及剧烈摩擦的恶劣条件下工作 

的，因此，刀具材料应具备以下基本性能。 

(1)硬度高 刀具材料的硬度，必须高于被加工零 

件材料的硬度，否则在高温高压下，就不能保持刀具锋 

利的几何形状，高速钢的硬度为62 65HRC，硬质合金 

的硬度为 89～93HRC。 

(2)足够的强度和韧性 刀具切削部分的材料在切 

削时要承受很大的切削力和冲击力。 

(3)耐磨性和耐热性好 刀具材料的耐磨性是指抵抗 

磨损的能力，一般说刀具材料硬度越高，耐磨性能越好。 

经对材料 的分析，我们采 用 9CrSi、CrWMo、 

W18Cr4V三种材料做滚花刀的试验：9CrSi、CrWMo热 

处理硬度55～60HRC，在试验过程中刀尖很快磨损，该 

材料耐磨性差，不宜做滚花刀。W18Cr4V热处理硬度 

60～62HRC，试验过程刀尖即有强度又有韧性，耐磨性 

是9CrSi、CrWMo材料的4～5倍，试验证明W18Cr4V 

是较理想的滚花刀材料。 

2．刀体的几何形状 

刀体的几何形状，根据 (图 1)零件的技术参数， 

我将刀体设计为两部分，刀座与刀杆，倾斜 30。安装， 

(图 2)所示。 

图 2 

1．滚花刀 2．小轴 3．刀座 4．刀杆 

3．滚花刀 

(1)根据零件技术参数，滚花刀设计如 (图3)所 

示，齿距2．5mm、齿深 1．08mm，在一端面设计与中心 

偏心润滑油槽，使用时将有油槽的平面安装在进给方 

向，这样可以减少滚花刀与刀座的摩擦。 

(2)滚花刀宽度，滚花刀工作面宽度直接影响滚花 

质量，滚花刀工作时为连滚带挤，使零件表面产生波 

纹，刀具承受较大抗力和摩擦力，所以滚花刀不宜过 

宽，对于小型零件滚花刀宽度一般为 2～5mm，对于大 

型零件可增加到 10～14mm。 

(3)滚花刀直径为螺距的整数倍，大小数值为宽度 

的4倍左右。 

4．切削用量 

切削用量主要指切削速度和横向进给量，在实际操 

作过程中用刚性滚花刀对轧辊滚花，根据切削加工的特 

点，在转速不变的情况下，切削速度随切削深度的不断 

增加，速度下降。机床转速太快，则刀具磨损加快，寿 

命缩短，容易崩刃。因此我们选择机床转速 12=3r／min。 
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四轴数控机床回转工作台上 

工件任意点的点位跟踪 

山西平阳机械厂精密机械制造分厂 (侯马 043002) 张青才 

四轴数控机床，除 、y、z三轴外，还有一旋转 

工作台，立式机床为绕 z轴旋转的C轴。卧式机床为绕 

y轴旋转的曰轴。在这些数控机床上加工工件时，工件 

装在旋转工作台上，操作者找正工件上的基准，将找正 

数据输入到数控机床的坐标偏置寄存器中，就确定了一 

工件坐标系。工件坐标系是随工件的形状及装夹位置不 

同而需随机设定，即工件坐标系对不同的零件来说是可 

变的。而有些工件，其加工部位与找正基准所确定的坐 

标系存在一定的角度关系，该角度可能是几个变量值， 

且图样上标注的基准往往是找正基准。数控机床操作者 

在加工这类工件时，若工件没有定位夹具，则不同的工 

件因找正坐标系不同，每装夹一次工件需进行多次繁琐 

的手工计算，以求得所加工部位相对工作台回转中心的 

偏移量，或者，有时候采取工件旋转后再次找正的办 

法，这样就占据了大量的机床等待时间，效率极为低 
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下。而如何让操作者能像加工不需旋转的工件一样，只 

需找正工件的基准，不用考虑工件旋转后的位置变换， 

就可在找正的工件坐标系下，直接进行编程，以尽快进 

行工件的加工呢?利用本文提到的工件上任意点的跟踪功 

能，再结合机床的坐标平移指令，便很容易实现这一点。 

所谓工件上任意点的跟踪，便是将旋转前工件坐标 

系上的某点坐标，利用坐标变换的宏程序很快计算出工 

作台旋转任一角度后该点的新坐标，它们所在的坐标系 

都采用统一的工件坐标系，以便刀具能很快定位于工件 

上这一点。 

如图1所示为加工工件时数控机床的有关坐标系 

图。机床坐标系是以机床制造商设置在机床上的一个物 

理位置为原点的坐标系，它的原点即机床的绝对原点。 

工件坐标系是以操作者找正的工件上的某一基准点为原 

点的坐标系。操作者找正工件后输入到数控机床坐标偏 

根据轧辊的特点，轧辊直径随长度的增加逐渐增大， 

横向进给量的选择一般不宜太大，否则容易产生振动， 

使刀刃崩刃、碎裂，横向进给量一般以0．08—0．1Omm左 

右为宜。开始滚花时，滚花刀直接切入工件0．6mm，手 

动进给小刀架切入 1mm时，再自动走刀对轧辊滚花，行 

走到150mm滚花刀退出，再重复上面的加工过程。 

图 3 

5．冷却方式及切削液 

滚花刀在轧辊上滚花所产生的切屑为粉末状颗粒， 

极宜粘在刀体上，根据这一特点，我们采用风管直接对 
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着滚花刀吹将粉末状颗粒的切屑吹走，滚花刀磨损形式主 

要表现为粘结磨损，要求切削液具有良好的润滑、冷却和 

冲洗功能。我们选用柴油作切削液，柴油不但可满足上述 

的要求，而且在切削过程中可与金属表面形成坚固的耐高 

温的化学吸附膜，从而减少刀具硬质点的产生摩擦，提高 

表面质量和刀具寿命。 

6．轧辊滚花的注意事项 

(1)切削液的供给必须充分，不得间断，风管的风力 

要足。 

(2)刀具、机床、工件相互之间的刚性要尽可能高一 

些。较大的工件其切削速度和切深进给可根据实际情况灵 

活选用，一般不宜过高。 

(3)滚花前轧辊表面的粗糙度值要低一些。 

(4)中途换刀时注意方向。 
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