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一种用于表面滚压强化的复合型滚压装置,

该装置特别适合于圆周面，圆弧面、圆锥面、圆曲

面等回转类零件的表面滚压强化加工；该装置结

构简单，定位夹紧结构与车刀相同，适合安装在

数控车床刀塔上，利用数控插补技术可完成多种

复杂回转结构的滚压；该装置采用单作用液压缸

驱动，当液压缸工作时，液压缸沿两侧梯形导轨

伸出，驱动滚轮伸出，通过控制供油压力，可实现

恒压力滚压或变压力滚压；当该滚压装置运行轨

迹与工件轮廓存在差异，液压缸内压力会出现波

动，该装置可通过液压缸自适应前后运动来保证

系统实际压力与理论压力一致；液压缸不工作

时，弹簧将液压缸沿两侧梯形导轨压回，带动滚

轮压回，此时滚轮与装置为刚性接触，可实现强

力滚压。
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1.一种用于表面滚压强化的复合型滚压装置，其特征在于：该装置包括：空心活塞1、往

复油缸2、梯形导轨3、密封圈4、卡箍5、导轨压盖6、弹簧7、弹簧压盖8、平键9、滚轮座10、滚轮

11、角接触轴承12、角接触轴承13、内轴套14、外轴套15、角接触轴承16、角接触轴承17、圆螺

母18、端盖19、导轨座20、梯形导轨21、刀柄22。空心活塞1通过螺钉与导轨座20固定，刀柄22

与导轨座20通过螺钉固定，梯形导轨3通过螺钉与导轨压盖6固定，梯形导轨21与导轨座20

通过螺钉固定，导轨压盖6与导轨座20通过螺钉固定，空心活塞1前端安装有密封圈4，通过

卡箍5压紧，与往复油缸2组成了液压缸，空心活塞1与卡箍5为过盈配合，避免了传统装配时

对密封圈4的损伤，空心活塞1为空心结构，液压油通过空心活塞1进入到液压缸，实现对液

压缸的供油；往复油缸2两侧分别与梯形导轨3、梯形导轨21配合，可沿梯形导轨3、梯形导轨

21往复运动，往复油缸2通过弹簧7压紧，在不供油时，将往复油缸2压回，往复油缸2前端与

滚轮座过盈配合，通过平键9定位，采用顶丝顶紧，滚轮11穿过滚轮座10依次安装有角接触

轴承12、角接触轴承13、内轴套14、外轴套15、角接触轴承16、角接触轴承17、圆螺母18，其中

角接触轴承12和角接触轴承13为一对面对面的对角接触轴承，角接触轴承16和角接触轴承

17为一对面对面的角接触轴承、通过控制内轴套14和外轴套15的轴向尺寸满足两对对角接

触轴承安装间隙，通过圆螺母18将角接触轴承12内圈、角接触轴承13内圈、内轴套14、角接

触轴承16内圈、角接触轴承17内圈与滚轮11压紧固定，通过端盖19将角接触轴承12外圈、角

接触轴承13外圈、外轴套15、角接触轴承16外圈、角接触轴承17外圈与滚轮座10压紧固定，

采用两组成对的角接触轴承提高了滚轮回转时的回转精度及承载能力，保证滚轮在高载荷

下的高速稳定回转，满足滚压需要。

2.根据权利要求1所述的一种用于表面滚压强化的复合型滚压装置，其特征在于：采用

活塞固定，油缸运动，导轨采用梯形导轨，梯形导轨面夹角范围为0°至180°，其中包括0°，不

包括180°。
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一种用于表面滚压强化的复合型滚压装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种用于表面滚压强化的复合型滚压装置,该装置特别适合于圆周

面，圆弧面、圆锥面、圆曲面等回转类零件的表面滚压强化加工。

背景技术

[0002] 表面滚压强化是一种提高表面力学性能的压力光整加工方法，是利用滚压工具对

工件表面施加一定的压力，利用金属材料在常温状态下的冷塑性特点，工件表层金属产生

塑性流动，填到前序加工后残留的低谷凹坑中，降低工件表面粗糙度，由于工件表层滚压后

出现塑性形变，表面组织冷硬化，晶粒细化，形成致密的纤维状，形成残余应力层，提高表面

硬度及强度，从而改善了工件表面的耐磨性、耐腐蚀性及配合性。目前，表面滚压强化技术

得到广泛应用，取得显著效果；滚压装置按驱动方式可分为刚性滚压装置、弹性滚压装置、

液压滚压装置，在应用过程中存在如下特点：

刚性滚压装置运动轨迹控制精确，滚压力滚压深度保证，实际工作时，工件外形轨

迹与运动轨迹存一定误差，容易造成滚压过深或过浅，破坏工件外形或达不到滚压效果，适

合等深滚压或滚压结构简单的工件；

弹性滚压装置滚压力通过自身弹性机构保证，随滚压深度变化而变化，很难保证

滚压力恒定，该类装置具有一定范围的自适应性，适合滚压圆弧等复杂结构：

液压滚压装置采用液压驱动，通过控制供油压力控制滚压力，该类装置具有一定

范围的自适应性，滚压力与运动轨迹无关，可以滚压力的精确控制，适合恒压滚压或滚压圆

弧、曲面等复杂结构；

目前查阅的文献表明：滚压装置研究已经非常成熟，但主要向单一研究方向发展，

没有专门用于表面滚压强化的复合型滚压装置。

发明内容

[0003] 根据目前现有的刚性滚压装置、弹性滚压装置、液压滚压装置的性能特点，解决各

自的不足，本发明提供了一种用于表面滚压强化的复合型滚压装置。该装置采用单作用液

压缸驱动，当液压缸工作时，液压缸沿两侧梯形导轨伸出，驱动滚轮伸出，通过控制供油压

力，可实现恒压力滚压或变压力滚压；当该滚压装置运行轨迹与工件轮廓存在差异，液压缸

内压力会出现波动，该装置可通过液压缸自适应前后运动来保证系统实际压力与理论压力

一致；液压缸不工作时，弹簧将液压缸沿两侧梯形导轨压回，带动滚轮压回，此时滚轮与装

置为刚性接触，可实现强力滚压，即有刚性滚压装置的特点，又具有液压滚压装置的特点，

适应性更广，适合滚压各种复杂结构。

[0004] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是一种用于表面滚压强化的复合型滚

压装置，其特征在于：该装置包括：空心活塞1、往复油缸2、梯形导轨3、密封圈4、卡箍5、导轨

压盖6、弹簧7、弹簧压盖8、平键9、滚轮座10、滚轮11、角接触轴承12、角接触轴承13、内轴套

14、外轴套15、角接触轴承16、角接触轴承17、圆螺母18、端盖19、导轨座20、梯形导轨21、刀
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柄22。

[0005] 一种用于表面滚压强化的复合型滚压装置，其特征在于：采用活塞固定，油缸运

动，导轨采用梯形导轨，梯形导轨面夹角范围为0°至180°，其中包括0°，不包括180°。

[0006] 本发明的有益效果是：一种用于表面滚压强化的复合型滚压装置即可用作刚性滚

压工具，也可用作液压滚压工具，可根据滚压要求进行选择，免去更换的环节，节省加工辅

助时间，提高加工效率，降低加工成本；该装置结构简单，制造成本低；一种用于表面滚压强

化的复合型滚压装置具有高刚性、高自适应性、高稳定性，克服了工件实际轨迹与运动轨迹

误差大对滚压效果产生的不利影响，可以满足圆弧、曲面等复杂表面的不同的滚压需求。

附图说明

[0007] 下面结合附图和实施例对本发明进一步说明。

[0008] 图1是一种用于表面滚压强化的复合型滚压装置的主视图。

[0009] 图2是图1的右视图。

[0010] 图3是图1的俯视图。

[0011] 图4是图1的仰视图。

[0012] 图5是图1的左视图。

[0013] 图6是图2沿C‑C的剖视图。

[0014] 图7是图3沿D‑D的剖视图。

[0015] 图中1．空心活塞1、往复油缸2、梯形导轨3、密封圈4、卡箍5、导轨压盖6、弹簧7、弹

簧压盖8、平键9、滚轮座10、滚轮11、角接触轴承12、角接触轴承13、内轴套14、外轴套15、角

接触轴承16、角接触轴承17、圆螺母18、端盖19、导轨座20、梯形导轨21、刀柄22。

具体实施方式

[0016] 在图1中，一种用于表面滚压强化的复合型滚压装置，其特征在于：该装置包括：空

心活塞1、往复油缸2、梯形导轨3、密封圈4、卡箍5、导轨压盖6、弹簧7、弹簧压盖8、平键9、滚

轮座10、滚轮11、角接触轴承12、角接触轴承13、内轴套14、外轴套15、角接触轴承16、角接触

轴承17、圆螺母18、端盖19、导轨座20、梯形导轨21、刀柄22。空心活塞1通过螺钉与导轨座20

固定，刀柄22与导轨座20通过螺钉固定，梯形导轨3通过螺钉与导轨压盖6固定，梯形导轨21

与导轨座20通过螺钉固定，导轨压盖6与导轨座20通过螺钉固定，空心活塞1前端安装有密

封圈4，通过卡箍5压紧，与往复油缸2组成了液压缸，空心活塞1与卡箍5为过盈配合，避免了

传统装配时对密封圈4的损伤，空心活塞1为空心结构，液压油通过空心活塞1进入到液压

缸，实现对液压缸的供油；往复油缸2两侧分别与梯形导轨3、梯形导轨21配合，可沿梯形导

轨3、梯形导轨21往复运动，往复油缸2通过弹簧7压紧，在不供油时，将往复油缸2压回，往复

油缸2前端与滚轮座过盈配合，通过平键9定位，采用顶丝顶紧，滚轮11穿过滚轮座10依次安

装有角接触轴承12、角接触轴承13、内轴套14、外轴套15、角接触轴承16、角接触轴承17、圆

螺母18，其中角接触轴承12和角接触轴承13为一对面对面的对角接触轴承，角接触轴承16

和角接触轴承17为一对面对面的角接触轴承、通过控制内轴套14和外轴套15的轴向尺寸满

足两对对角接触轴承安装间隙，通过圆螺母18将角接触轴承12内圈、角接触轴承13内圈、内

轴套14、角接触轴承16内圈、角接触轴承17内圈与滚轮11压紧固定，通过端盖19将角接触轴
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承12外圈、角接触轴承13外圈、外轴套15、角接触轴承16外圈、角接触轴承17外圈与滚轮座

10压紧固定，采用两组成对的角接触轴承提高了滚轮回转时的回转精度及承载能力，保证

滚轮在高载荷下的高速稳定回转，满足滚压需要。

[0017] 具体工作过程：

第一步：将工件通过机床卡盘及尾顶顶尖定位，保证工件与机床主轴回转中心同

轴；

第二步：将滚压装置安装在机床刀塔上，调等高并夹紧，与液压站连接；

第三步：通过机床将滚压装置运动到工件附件（滚压装置液压缸形成的一半距离

为宜）；

第四步：启动加工程序，启动液压站，向滚压装置供油，滚轮伸出与工件表面接触，

开始滚压工作；

第五步：滚压即将完成时，先关闭液压站，在弹簧力作用下滚轮缩回，再停止加工

程序，完成加工。
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图1

图2
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图3

图4
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图5

图6

说　明　书　附　图 3/4 页

8

CN 114457220 A

8



图7
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