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轧辊磨床在进行凸辊磨削时，要根据凸度量的

大小和形状来确定砂轮的轴向形状，通常砂轮的轴

向形状是通过z轴和u轴的插补来实现的。为了确

保磨削后形状的精度和表面质量，砂轮在磨削凸辊

外圃时，应在整个磨削过程中尽可能使磨削深度在

各轴向位置是均匀的，特别对于硬度较高的砂轮，

如果不通过计算，而只是凭想象估计，那么会产生

较大误差。下面例举在某一种要求下的砂轮凸度

计算。

例如，对磨削某一长度L=3 000mm的凸辊，要

求的轴向中凸量是H=0．20ram，并且是呈现中心对

称圆弧形，则对于宽度为lOOmm的砂轮，应修整到

多少凸度量?并计算砂轮的凸度半径。

假设砂轮宽度是f，砂轮的中凸量是h，砂轮凸

度圆半径为r，为确保各轴向位置磨削深度相同，砂

轮也必须修整为圆弧形。由于砂轮轴向也是圆弧形，

所以砂轮轴向素线与T件轴向素线在磨削中的任何

位置的最终磨削点是相切的。因此，砂轮扇形与凸

辊扇形只是大小不同，而形状是相同的，是相似形。

那么就有r2一(r—h)2=(f／2)2，可得r=h／2+12／8h，

由于砂轮扇形与凸辊扇形是相似形，所以h／l=H／L，

即h=Hl／L，从而得到公式

r=目Z／(2L)+彬(8H)

将例题的数据代人，可得砂轮轴向凸度圆弧半

径r=0．20×100／(2×3 000)+3 000×100／(8×

0．20)=187 500．003 3ram。

砂轮凸度量h=Hl／L=0．20×100／3 000=

0．006 7ram。

由以上计算可知，当轧辊磨床磨削带圆弧凸度

轧辊时，应将砂轮修整轴向凸度圆弧半径r按公式

r=Hf／(2L)+彬(8H)进行修整。
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如果不按上式计算，那么当砂轮的凸度量估计

得太小时，即砂轮修整轴向凸度圆弧半径r太大时，

会在磨削工件接近两头时导致由砂轮端边角磨削T

件，使_[件产生严重螺旋纹，同时使粗糙度值变大；

而当凸度量估计得太大时，即砂轮修整圆弧半径r太

小时，会导致T件整个表面产生螺旋纹。

我们可以举一反三并推而广之：当轧辊磨床磨

削带凸度轧辊时，应将砂轮的轴向素线形状修整成

与轧辊轴向素线形状呈相似形，也就是在z、u轴插

补修整时，必须符合修整点与轧辊轴向素线呈相似

形轨迹，只有这样，理论上磨削深度在整个凸辊外

圆上才可能是均匀的，从而确保磨m所需的凸辊形

状，以及确保良好的表面质量。MW
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“工业机器人"约稿函

尊敬的作者：

您好!随着科学技术的进步，工业机器人的使用

越来越广泛。为了推动工业机器人的普及应用，促进

工业机器人产业的发展，满足广大用户对工业机器人

的需求，我刊特别在“机床自动化”栏目开设关于工

业机器人相关的文章，约稿如下：

(1)工业机器人的先进技术发展趋势。

(2)工业机器人的先进设计理念与制造经验。

(3)工业机器人的选型和应用。

(4)在操作过程中使用工业机器人的心得和体会。

(5)工业机器人使用的具体案例分析。

本次约稿的工业机器人侧重于金属加工冷加工的

范畴，来稿一经录用，马上安排发表!希望广大作者

和读者积极投稿!
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