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φ500mm轧机轧辊凸痕机构的研制与应用  

王 启，王建宾，王秋林，王卫星  

(济南钢铁集团总公司 第一小型轧钢厂，山东 济南 250101)  

摘 要：在普通C8463A轧辊车床上增加一套凸痕机构，并以PLC为核心进行电气控制，解决了在φ500mm轧辊

孔型槽底刻制凸痕的问题。实践证明，轧辊凸痕机构的应用,对改善轧制咬入条件,提高轧材表面质量,降低

轧辊消耗有明显效果,轧辊的重车率提高了2倍。 
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Abstract：A ragging mechanism is added to the common C8463A roll lathe,and PLC is adopted 

mainly to carry out electric control,and then the ragging can be nicked on the bottom of the 

pass of φ500mm rolling mill roll. The practice has proved that the ragging mechanism can 

improve the bite condition and the rolled metal's surface quality,reduce the consumption of 

rolls,and increase the reconditioning rate by twice.
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1 前  言 

    济南钢铁集团总公司第一小型轧钢厂(简称济钢第一小型轧钢厂)一直采用在φ500mm轧机轧辊轧槽上堆

焊的方法来改善轧辊的咬入，但存在着重车率低、轧辊消耗高、咬入条件不理想、轧槽堆焊处容易掉块等问

题，直接影响轧辊的使用寿命和产品的表面质量。为此，济钢第一小型轧钢厂决定研制轧辊凸痕机构，对φ

500mm轧机轧辊实施刻制凸痕，进一步改善咬入条件。 

2 凸痕机构的研制 

2.1 实施过程及工艺要求 

 对φ500mm轧机孔型重新设计，由原来的平底孔型改为带有2～3mm凸度的凸底孔型。根据修改后的孔型

做成带有凸度的孔型样板和对车样板，在箱型孔、六角孔、方孔槽底先车一凸块，然后在车床上采用PLC控

制装置使刀架作水平方向周期性的进退，切削该凸出部分，这样在轧辊槽底可出现周期性凸块。凸块的个数

n 一般符合如下关系： 

    360°/n ＜α          (1) 



式中α— —咬入角。 

  凸块的长度L应小于槽底宽度，即: 

  L ≤ bk-2r          (2) 

式中bk——槽孔底宽名义尺寸, 

 r ——孔型槽底与侧壁的圆角半径。 

 根据济钢第一小型轧钢厂工艺，凸块个数为15个，深度h为3mm，宽度为20mm，并且是平滑过度，对钢坯

质量没有影响。可增加摩擦系数17%～18%，允许咬入角αmax为28～30°。其孔型图和凸痕展开图见图1。

 

图1 孔型和凸痕展开图 

2.2 凸痕机构的控制  

  凸痕机构的电气控制是以PLC为核心，利用接近开关P1来控制快进电机;利用接近开关P2来控制刀架，根

据要求完成周期性往复运动来实现凸痕。当主轴电机启动后，接近开关P1检测主轴上码盘的齿数来判断主轴

转动量，P1的脉冲送到PLC的P11计数器，当P11等于18时，PLC发出指令给快进电机退刀;接近开关P2检测码

盘的齿数来判断孔型刀退刀量，完成后直接能耗制动。当P11的脉冲等于60时，PLC发指令给快进电机进刀，

接近开关P2 检测快速进刀码盘的齿数来判断孔型刀进刀量。利用控制快速进给电机实现快速进刀和退刀，

实施加工过程的自动控制，这样在轧辊轧槽槽底刻有等距离的凸台，完成凸痕后停车报警，实现了凸痕的目

的。车床改造工艺见图2。 

2.2.1 快进电机制动  由于C8463A轧辊车床最低速度为25mm/s，要保证凸痕宽度20mm，退刀加再进刀的控

制时间只有0.6s，而且整个加工过程进给电机频繁启停，很难保证进给位置。为此设计了一个简单可靠、直

接三相能耗制动的办法。 

2.2.2 检测  快进电机的进刀量是靠接近开关检测齿盘脉冲的方法来完成。考虑到进刀精度不大于0.1mm，

齿盘的脉冲数制作为60个，而齿盘的转速为3.9r/s，这样每秒钟进刀检测要超过234Hz，这样高的频率普通

的接近开关是响应不了的，因此，选择了德国SICK产品，控制可靠，响应快。主轴的位置同样是靠此办法检

测的。 

图2 车床改造工艺 

1 主轴齿盘 2 检测主轴接近开关 3 轧辊 4 控制箱  

5 溜板箱 6 进给齿盘 7 检测进、退刀接近开关 



2.2.3 计数  脉冲检测计数是由富士40点PLC完成的，而其基本指令定义的计数器只能满足几十赫兹的计

数，必须通过系统参数的设置(修改软件)，启动内置的高速计数器。并且还需要重新设定数字输入继电器的

滤波参数，从3ms/10ms改为0.4ms/0.4ms，提高反应速度，胜任此项计数。 

2.2.4 控制程序  由于每个轧槽刻有15个凸块，每次进刀量0.2mm左右，而且是靠惯性进刀，控制精度是个

难点。因此设置4个高速计数器分别控制刀架进退，对进刀给定和进刀偏差实时检测，经过PLC运算处理后给

出进刀偏差补偿量，实时对进刀控制。 

2.3 刀型选择与使用 

 在刀型选择和使用上，经过分析，发现主要是刀具后角选择较小，造成进刀时刀具后刀面先接触轧辊，

将刀具向上扛起，在刀具后刀面不接触轧辊时，刀具才能车削轧辊。刀具后角α的大小决定了进刀斜面的长

短，在确保刀具强度的情况下，采用负前角、加大刀具后角的方法，保证了轧辊刻制凸痕的使用要求。 

3 效  果  

  刻有凸痕的轧辊投入使用后，极大地改善了咬入条件，特别是彻底改善了三孔轧件咬入难的问题，降低

了故障时间，改善了钢材的表面质量，提高了轧辊的重车率，使重车率提高了2倍。进一步降低了轧辊消

耗，满足了生产的需要。 
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