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1 问题 的提出 

在轧钢、橡胶、塑料、造纸等行业中需要太摄不同种类和规格的轧辊，由于这些轧辊多 

是在高温、高压等恶劣玮境下工于f‘，所以轧辊材料多选用强度高、硬度高、耐磨性好的冷硬 

铸铁 (即白日铁)。然而 ，这些材料既硬又脆，很难进行切削加工，用普通高速钢加工几乎 

是不 可能的，就是用硬质合金加工 ，切削速度也只有 4m／min左右，生产效率很低，多年来 
一 盲成为生产的难题。为了解决这个问题 ，在厂校的共同协作下，采用国产金褐陶瓷刀片进 

行切削实验。生产实验结果表明，与其它刀具材料相比，用陶瓷刀具加工冷硬铸铁具有明显 

的优势 生产效率可以大幅度提高，收到了良好的经济效果。本文 旨在生产实验基础上探求 

最佳切削用量及刀具磨损规律。 

2 生产实验内容及方法 

2．1 实验条件， 

机床；大型轧辊精车机床 

工件：冷硬铸铁轧辊 (外型、尺寸见图 1) 

尺寸j D (500~600)mm，『_c(400~660)m 

本文于·9B8年12月l 7日收到 
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圈 l 工 件形 状 

材料化 学成分l c～3 3～3．4％，si—o．8～o．95％ Mn—O．3～o．4 ，P—o．45～ ．55％， 

S< 0．t3 ， ~---206M Pa 

刀具 采用机械 夹固可转位式外圆车刀，金属陶瓷刀片，型号t AMF，12×12(ram)， 

性能指标I体积密度：>3 95g／cm。，抗弯强度：4~I~49MPa，硬度HRc>92(a)。 

刀具几何参数见图 2。 

2．2 买验内容 

一  

‘

、  

r～ 一 ～ 1 
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．  

。 ≥ 

圈 具几何角度 

2 2．1 切削速度对刀具耐磨性的影响 (表 1) 

K，=10。～ l5。 Y。= 一8。 

。 = 8。 。= 5。 

ḧ = 0 2~ (71．5mm 

Y L= 一 1 5。 YE=1．0ram 

K 0— 3。 Y。： ～9。n。=g。 

^：=2。 b L=0 2～ 0．5ram 

Y。l= 一 15。 YE= l_0ram 

K =0。 Y ： 一10。 

d。： 10。 ：=0。 

b 】=0．02～ 0．03ra m 

YE= 0 8ra m 

当f=4．2mm／r，a。=(0．1～0 5)ram时} 

当f=6 0mm／r，a。=(O 2～0 5)mmg,j} 

将表 1、表 2数据用直角坐标 表示呈曲线如图 3与躅 4所示，从圈中可以看 出： 

(I) 当进给鞋f=4．2mm／Y，a =(0．1～O 5)ram，刀具磨损与切削速度之问呈非线性关 

r、 
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裘 1 切 肖g速 度 与 磨 蹋 量 关 系 

切 速 转 遗 时 【cj= 切削长 磨 损 量 Vl{(ram) 平均磨损 
u(mrain) n( ／m；n) tm(min) L(m) 量 Vn平 V1 平／L Vn平Itm 

3O 0．∞ ．022，0
．

：O，0．17．0 27，0,23 0．24 41×●O一5 12x 】O—a 

40 0．25．0．25，0．d2 0．80 50×】0 5 I8 7× 10一l 

5O 、33 1】 600 0．15 O．18．0．42 0 5 72× IO一5 l1× 10一s 

丧 2 切 剖 速 度 与 磨 损 量 关 表 

切 速 转 速 tm L 磨 损 量 V (mm) Vn平 VB平儿  V B平Itm 
u(m／m ) n(~Imin) (mjn) (m) 

船  I4 12 400 0．I6．0．I9．O 17 0．17g 4S．S× 10 5 14×10—0 

S0 I目 I&4 400 0．20．0．I5．O a5 0 20 50× 1O一5 15x 10—0 

40 25 1O {0O 0．10，0．25，0．2O．0．2O．0．25．O 4O 0．28 70×1O一5 28X 10 0 

80x10一s 

’ 

．／ 

x1o 

l 

60×1G 

40×1 0’5 

j 
L——————～  

。 j 2。 。。 。 

un ／lniu 

。 20 SO d。 
uⅢ／mjn 

’ 图 3 当f 4~'mm／r． 一(O．1～o 5)mm时 图 4 当[=6mm，r． p (0 2～o 6)mm时 

u与Vl 平，L关系 与VB平／T 关系 

系，当u=．SOre／rain时，刀具磨损量最小，即刀具耐用度最高。 

(2) 当f=6mm／~：，ap=(0．2～0．5)mm时，刀具磨损量随”增加而增大，u；22m／rain时 

刀具耐用度为最高。 

2．2，2 进给量对刀具磨损的影响 

大型轧辊车床一般为间歇进给。和连续进给比较，刀具工作不 平稳 ，为此，轧辊车削一 

般采用小切深，大进给。而当进给量增大时，刀具后刀面的磨损也就增加了，因为陶瓷材料较 

脆，所以在刀刃处多呈现剥落现象，当进给量过大时，船之切削速度较高，有一定冲击力， 

田入端负荷较大，所 刀刃处可能出现崩刃，甚至压碎，切屑的形状也随着改变，见图 6， 

坷屑厚度与磨损量 V 关系见表 3，其变化规律如 7所示，即随着切羁厚度的增加，刀具 

磨损量增加。 

2．2．a 切削深度对刀具磨损的影响 

当大进给小切深时，随着切削深度a 的增大 (a >0．Imm)，磨损量亦增加。但切刖深度 

，  

／ ． 

一 
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正常机城磨损 机馕磨损 ÷撒观剥落 

可 阿  

崩刃或压碎 

露 翮  
a≤ 啷  a《 0_25 >O-3。 

圈5 刀具磨损彭式 

袁 3 切削厚度与磨损量关系 

切 剞 用 量 l 切削厚度a l磨 损 量 v n l vH平 

9∞  E 

a 大大减小时，刀刃磨损反而更加剧。特别是当刀刃比较钝时，在刀具后刀面上出现很均匀 
的细腻的磨擦条纹 ，见图 8，从图 中可清楚地看 出：当小进给大切深时，如果刀刃沿长度方 

切啊 礁区 |柬 医 

岸揖f 

，

一 一 、

、 

i 三厂＼ 
o 巴 二 一 

；
： ”聊凇 

订届闺搿 

陶 8 刀具前 看刀 磨损情况 

向全部吃刀，则刀具后刀面磨损非常坶匀，见图 9(a)；如果部分刀刃吃刀，则刀刃在与工件 

表面磨攘部分的磨损较大，见图 9(b)。从图中看出：犬进给小切深时，刀片摄好全部吃刀。 
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擦 厦 {印屑 篷 

剞 削方式： Jl,t<r角坷射，都丹l 刀 

量 量 
图 g (a)全部吃刀刀具磨 损情况 (b)部分屹刀刀具磨损情 况 

。 这时磨损比较均匀，在一般情况下，当切削厚度a >0．2Smm~，刀刃就有被压坏的危险。 

3 结 论 

台理切削用量应该符合：高生产率、高质量、低成本要求。 

(I) 切削用量对刀具磨损的影响：切削用量选择合适时，陶瓷刀具的磨损多为机械磨 

损，随着切削用量加大，多呈现剥落形式。 ， 

(2) 用金属陶瓷加工冷硬铸铁是可行 的，切削速度可 以提高近l0倍。在粗车时：原则上 

采用高速小走刀大切深，即；u=30~40m／min，f=(0 9～1)mm ，a口=(1．5～2．5)raml在半 

精车时l原则上采用高速大走刀小切深，即： =30~,~4m／min，f=3 6～ ．2mra／r，a =0．2～ 

0．5ram。精车时：一般采用高速 中等走刀量微小切深，即u=30~40rn／rnin，f=2~3rnra／~·a = 

0 05ram，此切削用量可以保证加工表面粗糙度小，表面质量高。 

(3) 用金属陶瓷刀具加工与硬质合金刀具相比，机动时间大大缩短，成本大大降{II。 

上清楚表明；用金属陶瓷刀具加工冷硬铸铁轧辊从生产率和经济效益上 都是 很 台适 

的，随着金属陶瓷刀片质量，特别是抗弯强度的提高，这种效果就更明显 了。 
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