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RG300数控重型轧辊磨床是

我公司在总结长期生产重型高精

度机床经验的基础上，吸取了国

际上先进的优化设计手段，自主

研制的具有国际同类产品先进水

平的机床产品。该产品采用德国

西门子数控系统，使用我公司开

发的轧辊磨削与测量软件系统，

主要承担冷轧辊机的工作辊、中

间辊，以及造纸机、烘缸、橡

胶、塑料和印染业中各种压辊的

粗、精磨削加工。除可以磨削中

凸或中凹的辊身外，还可以用作

大型外圆磨床，完成辊身、辊颈

及辊颈支撑部位的外圆磨削、辊

颈锥面磨削、辊身端面磨削、辊

身倒角磨削、辊身与辊颈间过渡

圆弧的磨削等。

复杂轧辊曲线磨削加工程序

复杂，并分为多个步骤，这些工

作难度较大，对操作者编程水平

要求高，因此需要机床厂家提供

指导操作并简化其工作的操作平

台。对平台软件系统的要求主要

包含以下功能：①直线、锥度、

数控重型轧辊磨床磨削与测量软件

系统开发
■■ 齐重数控装备股份有限公司 （黑龙江齐齐哈尔 161005） 卢 琛

摘要：根据重型轧辊的磨削和工件测量特点，以及用户操作需求，进行了数控重型轧辊磨床磨削和测量软件系统的研究与开

发。这套软件系统利用VC和VB编程开发，通过数控系统提供的通信接口与机床进行数据交换，完成了直线、锥度及圆弧等

多种曲线的磨削和测量功能。

圆弧及S I N等各种复杂辊形N C

程序的自动生成。②工序管理功

能，实现轧辊磨削、砂轮修整和

测量的自动化流程控制。③砂轮

截形的自动修整。④轧辊测量装

置的自动标定。⑤轧辊安装的锥

度测量。⑥轧辊直径、直线度及

圆度等精度指标的测量和自动评

定。⑦轧辊参数、加工工艺参数

和测量结果的数据存储与管理。

⑧测量报告的打印。

1. 软件系统架构和主要功能

数控重型轧辊磨床磨削与测

量软件系统功能架构框如图1所

示。由于不同的开放式系统提供

的通信接口不同，为了提高软件

系统的适用性，减少重复工作，

在设计时与数控系统的数据交互

由单独的数据通信模块完成，业

务逻辑部分通过软件系统内的数

据接口与数据通信模块进行数据

交互，这样在部署到不同的数控

系统时，仅改变数据通信模块的

底层通信部分即可，极大地减少

了重复性工作，提高了软件的兼

容性。

由于数控重型轧辊磨床磨削

与测量软件系统功能较多，受篇

幅限制，以下仅介绍主要功能模

块的设计。

（1）工序管理。工序管理

中把整个轧辊磨削的工作分为不

同工序进行，工作顺序由用户自

由设定，实现自动化加工过程。

工序管理主要包含工件描述、磨

削、砂轮修整和测量。工件描述

为必填项，在工件描述中编辑通

用参数，如周期进给轴、插补轴

图1 软件系统功能架构

栏目主持：乔印凯
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及进给保护区等。磨削、砂轮修

整和测量工序可以由操作者自由

组合，工序管理界面如图2所示。

多段辊形的磨削加工往往需

要操作者分析辊形整体形状，进

行合理分割。分解后的每段辊形

可以有针对性的分别加工。多段

辊形的组合加工，需要进行科学

合理的工序排列并相应调整砂轮

修整，因此加工编程难度较高，

加工现场手动编程很难保证加工

高精度和质量的稳定性，而且加

工效率也必然降低。另外，由于

加工情况纷繁复杂，为便于操作

者灵活处理加工过程，需要人机

界面提供一个可以定义工件辊

形，并能合理连接各个单独工序

的平台。简化制定加工方案的过

程，提高加工效率。工序管理流

程如图3所示。

（2）轧辊曲线编辑与生成。

常见轧辊包含直线、锥度、圆弧

及S I N等多种不同的辊形，为了

使软件系统可以自动生成不同辊

形对应的磨削、砂轮修整和测量

所需的NC程序，设计了轧辊曲线

编辑与生成模块。该模块允许操

作者编辑多条不同的轧辊曲线，

在选择不同的曲线类型时，软件

系统根据不同辊形对参数的需

求，自动切换对应的人机界面。

（3）砂轮修整。数控重型轧

辊磨床除了加工常见辊形外，还

包括磨削中凸或中凹曲线辊面，

及C V C辊面和任意曲线辊面等

复杂形状的加工。加工编程难度

高，加工过程复杂，精度要求严

格，因此砂轮的修整就成了轧辊

辊形加工的重要环节。凭借手动

编程修整砂轮同样难以保证加工

高精度和质量的稳定性，加工效

率也很低。另外，要求针对辊形

加工的不同和工序前后的不同，

进行粗磨、半精磨、精磨和抛光

磨。可见加工过程中对于砂轮形

状的要求很高，砂轮的修整对于

加工精度也有很大影响，需要配

合加工工序准确修整砂轮形状。

由软件系统自动在后台根据加工

参数生成砂轮修整NC程序，不仅

能确保加工精度，而且极大地提

高了砂轮修整的效率。

（4）轧辊测量。轧辊的测量

由布置在测量臂上的两个测头完

成。每个测头的校准用同一个布

置在机床尾座上的校准件实现，

校准过程由程序控制自动完成。

校准后，测头能够测量轧辊直径

和轧辊辊形母线形状。测量过程

中轧辊旋转，工件转速需要与测

量系统匹配（大直径工件的表面

线速度会影响测头测量），测量

系统记录测头的测量值，并将机

床数控系统获取的轧辊旋转角度

和测头Z轴位置同时存入系统。

旋转过程中将记录几千个测量结

果，把这些测量结果与相应的轧

辊旋转角度位置匹配，软件系统

将自动计算测量的轧辊辊形。轧

辊测量示意图如图4所示。

测量结果将被存储在一个数

据库中，可以用多种格式导出，

也可以在测量系统的人机界面中

显示，用于即时分析。导出格式

包括CSV、Excel和3D-DXF。其

图2 工序管理界面

图3 工序管理流程 图4 轧辊测量示意图



INTELLIGENT MANUFACTURE

智能制造

2016年 第10期
冷加工

www.mw1950.com62

中，3D-D X F格式可以用于三维

图像的生成。直径测量结果通过

放大刻度显示，便于分析。打印

报告包括工件的序列号，由操作

者输入测量系统。轧辊直径测量

和圆度测量的检测报告如附表和

图5所示。

辊测量结果

直径编号 Z起点 Z终点 直径/mm 圆心X 圆心Y 圆度/mm 检测点数

101 2 240.00 2 340.00 2 246.804 0.001 －0.007 0.058 752

201 7 180.00 7 280.00 9 71.363 0.000 －0.001 0.010 754

301 2 190.00 2 290.00 2 246.813 －0.001 －0.010 0.054 1 126

401 3 400.00 3 500.00 2 021.180 －0.002 －0.008 0.012 752

402 3 480.00 3 580.00 2 020.643 －0.002 －0.007 0.009 756

403 3 560.00 3 660.00 2 020.109 －0.001 －0.008 0.010 752

501 3 960.00 4 060.00 1 780.787 －0.008 －0.008 0.022 1 124

502 4 060.00 4 160.00 1 780.784 －0.008 －0.008 0.027 1 112

503 4 160.00 4 260.00 1 780.772 －0.008 －0.009 0.030 1 110

601 4 600.00 4 700.00 1 519.715 0.000 －0.004 0.012 754

602 4 700.00 4 800.00 1 502.008 0.000 －0.005 0.015 754

603 4 800.00 4 900.00 1 484.307 0.000 －0.005 0.015 752

604 4 900.00 5 000.00 1 466.598 0.001 －0.004 0.016 754

605 5 000.00 5 100.00 1 448.885 0.000 －0.004 0.009 754

606 5 100.00 5 200.00 1 431.179 0.001 －0.004 0.009 754

701 5 400.00 5 500.00 1 296.533 －0.005 －0.004 0.020 1 126

702 5 500.00 5 600.00 1 296.539 －0.004 －0.003 0.014 1 112

703 5 600.00 5 700.00 1 296.542 －0.004 －0.003 0.011 1 126

801 6 900.00 7 000.00 971.289 0.000 －0.001 0.015 1 126

802 7 000.00 7 100.00 971.291 0.000 －0.001 0.014 1 112

803 7 100.00 7 200.00 971.355 0.000 －0.002 0.053 1 126

2. 结语

本文介绍的数控重型轧辊磨

床磨削与测量软件系统具有良好

的人机交互性，方便操作者使用

机床。该软件系统按照数控重型

轧辊磨床加工和测量的特定工艺

要求设计，可以自动控制轧辊从

磨削、砂轮修整到测量的整个过

程，加工过程中可以实时显示机

床动态数据。软件系统采用模块

化设计，数据通信和业务逻辑部

分为独立的接口模块，方便与不

同的系统配合使用。
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图5 轧辊圆度检测（极坐标图）

我国将加强知识产权市
场管理与服务工作

国家知识产权局近日对加强

2016年度知识产权市场管理与服

务工作作出了安排，布署了7个方

面的重点工作。一是各地要研究

加强专利市场管理，促进市场健

康持续发展；二是深化和拓展知

识产权质押融资工作；三是进一

步做好专利价值分析推广及应用

试点工作；四是继续深化专利保

险工作，优化己有险种，研究推

出新险种，探索组合投保模式；

五是加大专利奖的宣传力度，扩

大影响力，充分发挥示范引领作

用；六是各相关地区要加强展会

服务，推动展会向市场化、专业

化方向创新发展；七是建立数据

报送系统，完善专利质押和保险

工作情况报送机制。
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