
高硬度耐热材料车肖Ij加工的实践 
口 陈加明 口 昊旭楚 

摘 要：通过对辊轮材质、刀具和切削用量的不断探索。基本攻克加工技术难关，实践证明采取的一系列加工工艺参 

数都是有效的。 
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辊轮是轧钢机上的主要零件 ，它在实际使用过程 

中由于受到一定的冲击 ，而且表面被高速 、高温红钢摩 

擦 。要求其表面具有 良好的耐磨性 ，同时也须有足够的 

韧性 。以防止受 冲击而破碎。鉴于辊轮 的特殊用途 ，决 

定了它的材质必须具备 ：①高速耐磨性 ；②足够的红硬 

性 ；③足够的强度 和韧性 。在实际使用过程 中，我们发 

现近似 白口铸铁较 为合适 。但由于此材质一 般为铸态 

使用 ，就不可避免地 存在铸造缺 陷 。且硬度 可达50— 

60HRC。加上辊轮(如附图所示 )同轴度要求较高 ，这给 

车削加工带来了极大的困难。 

皿 合理选择刀具牌号 

辊 轮材 质 的 强 度 、硬 度 已达 到普 通 硬 质合 金 刀 具 

(YT)的强度 和硬度 ，故普通刀具根本无 法正常切 削 。 

虽然可以通过调质处理适 当降低硬度 ，便于切削加工 ， 

但成本太大 ，周期 较长 ，因此还是选择 了铸态直接加 

工 。通过对各种高硬度刀具 (包括陶瓷刀具 和进 口刀 

具 )进行试切加工 和反复 比较 ，最后选定了硬度和耐磨 

回 2006／4 

性均符合切削要求且价格相对较低的 YS8牌号车刀进 

行车削加工 。当然对于使用后需修复的辊轮 ，由于在使 

用过程相 当于一 次次地冷作硬化 和淬 火 。硬 度特高 ， 

YS8也无法切削 的情况下 ，我们采用 陶瓷刀 片进行修 

复加工 

目 合理选择刀具几何角度和切削用量 

因为毛坯 中有相当的 Cr、Mo等元 素 。其 塑性好 ， 

强度、硬度高 ，变形抗力大 ，切削力 比普通钢材高2—3 

倍 ，切削热也随之增加 ，导热率低 。散热困难 ，切削区温 

度极高 ，极 易损坏刀具。加之毛坯是铸件 ，存在着诸如 

表面硬皮 、气孔、砂眼、加工余量不均匀、材料硬度不均 

匀等缺陷 ，这样必然导致加工 的不稳定性增大 ，刀具使 

用寿命降低 。生产成本提高 ，生产效率降低。针对这些 

因素 ，我们通过合理选择切削参数来改善切削加工过 

程 。 

(1)粗加工 粗加工时其加工表面余置不均匀 。毛 

坯表面有硬皮 ，因此应选尽可能大的切削深度 ，而切削 

深度越大 ，其产生的切削热量就越高 ，刀具承受的切削 

力就越大 ，为使刀具能承受足够的压应力 ，采用负前角 

和负刃倾 角(Oo～ 一5。)来增加刀具 的刚性 ；后 角一般 

在6o～8o之 间。主偏 角在 10o～30o之间 ，副偏角在1O。 

～ 15。之间。因毛坯硬度高 ，散热性差 ，故在粗车时还是 

采用了低速(8o r／min)，小进 给量 (O．15 mm／r)来适 当 

降低切削力 。切削深度选在2～3 mm之间。 

(2)精加工 因为切削深度较小 ，切削力较小 ，切 

削热量小 ，为 了提高表 面质量 ，采用较大前角 ，后角取 

大值 1Oo，尽可能减少刀具 与工件 的摩擦 和挤压 ，以提 

高工件表 面加工质量 ，主偏角在1O。一3O。之间 ；副偏角 

在 5。～1O。之 间 ，为 了避免切屑 流 出划伤 已加工 的表 

面 ，采用正的刃倾角取O。～5o之间 ，采用较高的主轴转 

速 (120 r／min)，小 的切削深 度(O．2～0．3 mm)和小的 

进给量O．1 mm／ro 

(3)圆弧 面加工 车削外圆 、内孔及总长时 ，在普 

通 车床上加工较经济实惠 ，但 圆弧面在普通车床上加 
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圆柱 曲线槽 数控加 工编程研 究 

口 蔺小军 口 史耀耀 口 汪文虎 

摘 要：对圆柱曲线槽的数控加工嫡程进行了研究，并通过实例进行验证。 

关键词：曲线槽 数控加工编程 

中图分类号：TP273 文献标识码：B 文章编号：1000—4998(2006)04—0063—02 

圆柱曲线槽有两种功能 。一种是作为包装裴置 、纺 

织装置或摩托车等的部件。以满足某种特定的传动轨迹 

要求 ；一种是用在橡胶工业 中，作为橡胶产品的模具 ，满 

足橡胶产 品表面特殊花纹的需要 。该类零件在以往加 

工中通常采用专用设备进行加工 ，因而生产周期长 ，严 

重影响产品的制造进度 。随着数控加工技术的发展 ，采 

用数控机床加工 ，可满足各种不 同种类 螺旋槽 的加工 

要求。本文就圆柱 曲线槽的数控加工编程进行了研究。 

Ⅱ 圆柱曲线槽的中心线 

圆柱 曲线槽通 常是通过给定曲线槽的轮廓形状 、 

槽数以及曲线槽 的中心线来确定 ，轮廓形状决定 数控 

加工时所采用 的成型刀具形状 。而 中心线一般以平面 

曲线的形式给出，通过其绕在圆柱 面上形成 圆柱曲线 

槽的中心线。如图1，假设给定的曲线槽中心线的平面 

曲线方程为 ： 

f = {
)，： ) l 
=o 

则该 曲线绕在半径 为 R的柱面上后 ，成为空间曲 

线 ，其方程 为： 

：； (2) 

其 中 ： 《 )=arcco8If( )／R】 

目 数控加工编程 

(1)加工方法覆机床 的选择 该类柱面 曲线槽 的 

数控加工所选用的数控机床一定要有一个回转轴。笔 

者选用四坐标( 、y、z、A)数控加工 中心 ，刀轴方向为 

z轴，在加工时至少必须要两轴 (X轴和 A轴 、y轴和 

z轴)联动。 

加工时 ，可先用普通立铣刀粗加工 ，最后用成型铣 

刀精加工 ，圆柱曲线槽形状 由专用成型刀具保证。在加 

工过程中刀具轴线应该与柱 面的法线重合 ，即刀轴方 

向始终过圆柱的中心线 ，加工刀位轨迹应 以槽 中心曲 

线 即柱面曲线作为导动线。 

圆柱 上有 多 个 

曲线槽时 ，由于形状 

相 同，只是每个曲线 

槽 的起 点位置不 一 

样 。所 以只需对 一 个 

曲线槽 进行数控 编 

程 。其它槽在加工时 

通过 数控系统指 令 

改变 加工坐标 系来 

实 现 。例 如 FANUC 

系 统 的 G52和 G92 

工尺寸就不易保证 ，所 以辊轮的圆弧面 由数控车床来 

完成 。针对毛坯余量不均 ，材质硬 ，编程时通过增加走 

刀次数 ，设定低 主轴转速 、小进给量 针对砂眼、气孔易 

使刀头崩刃的情况 。编程时每走一刀前设置程序起点 。 

避免每次走刀崩刃后加工程序“从头开始”如此可节省 

大量时间，减少 “无用功 ”来提高生产效率。 

日 结束语 

通过不断反复地实践和经验积累 。生产效率有了 

很 大的提高 ，从开 始时 的每 日5～6件 到 目前 的每 日 

15～16件 ，扣除成本和折旧每年为企业净增利润9万余 
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元 。攻克了高硬度耐热材料的车 削加工难关 。 
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