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前言

零件轧制成形技术是指用轧制的方法成形机器零件与制品件的技术。
零件轧制与传统的冶金轧制同属轧制范畴，但轧制的产品不同。
冶金轧制主要生产长度上等截面的产品，例如圆材、板材、管材等。
零件轧制主要生产长度方向上变截面的产品，例如，汽车前梁与变速箱轴、轴承座圈与钢球等。
由于轧制产品不同，带来机器的传动方式、模具形式与结构都不相同。
所以，零件轧制又称为特殊轧制。
它是冶金轧制的发展与延伸，即由轧制等截面产品，发展到轧制变截面的机器零件与金属制品，延伸
到产品的深度加工。
零件轧制成形与机床切削成形都属零件成形范畴，但前者靠金属塑性流动转移成形，后者靠去除金属
成形，所以零件轧制成形材料利用率高，实现了节材的目的。
零件轧制与机械锻造，同属金属塑性成形范畴，但成形方式不同，锻造为整体、断续成形，轧制为局
部、连续成形。
在国际上，零件轧制又称为回转成形，因为工件是在回转中成形零件的。
由于零件是在回转中成形，所以成形方式为局部、连续成形。
需要指出的是：可以是工件回转，也可以是工具回转，还可以是工件与工具都回转。
而且回转还分为主动回转与被动回转。
这些都给零件轧机的传动与构造带来显著的差异，例如轧制轴类零件的轧机与轧制盘类零件的轧机其
传动与构造都有很大不同。
零件轧制与锻造成形零件的比较，优点如下。
①工作载荷小由于是局部成形，工作载荷小，只有模锻的几十分之一，所以设备重量大幅下降，模具
寿命显著提高。
②产品尺寸精度高可实现零件的近净成形，具有显著节材效果。
③生产效率高由于是连续成形，生产效率显著提高。
④产品质量好成形零件的金属纤维流线沿零件外形分布，产品的性能好。
⑤工件环境好显著降低锻造的冲击与噪声，以及进出料容易实现自动化操作等。
零件轧制与锻造成形零件比较，其缺点是：一种轧机与模具只能生产一种类型零件，通用性差；一般
轧制模具特殊并且复杂；轧制工艺调整难度大等。
 综上优缺点，零件轧制一般适合于批量比较大的零件生产。
例如汽车、拖拉机、摩托车 、自行车、轴承、发动机中的零件以及五金工具、金属制品等。
不同类型的零件，靠不同的零件成形工艺与设备来实现，典型的零件及其工艺与设备如下。
①杆类零件轧制通常称为辊锻，主要生产长度上变截面的零件，例如犁铧、锄头、钢叉、叶片等，以
及汽车前梁与曲轴、五金工具等的制坯件等。
②轴类零件轧制通常称为楔横轧，主要生产台阶轴类零件，例如汽车、拖拉机变速箱中的轴、油泵齿
轮轴、发动机凸轮轴等，以及发动机连杆、五金工具等的制坯件。
③ 回转体零件轧制通常称为斜轧，主要生产回转体类零件，例如轴承钢球与滚子、球磨钢球与电镀铜
球、带螺旋的锚杆等。
④ 环形零件轧制通常称为辗环，主要生产环形类零件，例如火车车轮与轮箍、轴承内外座圈等。
⑤ 盘形零件轧制通常称为摆辗，主要生产盘形类零件，例如轿车行星齿轮、汽车半轴盘等。
⑥ 筒形零件轧制通常称为旋压，主要生产筒形类零件，例如容器封头、导体壳体、灯罩等。
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内容概要

零件轧制成形技术是指用轧制的方法加工制造机器零件与制品件的技术，主要用于生产长度方向上变
截面的产品。
本书由国内著名专家编写，详细介绍了杆类零件、轴类零件、回转体零件、环形零件、盘形零件以及
筒形零件的轧制成形工艺；内容翔实，技术先进，是行业内技术人员不可多得的参考书。
     本书适宜从事零件轧制成形的技术人员参考，也可供大专院校相关专业的师生阅读。
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要开创人。
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章节摘录

插图：我国在辊锻工艺和模具技术的开发上做了不少研究，取得了不少成果，开发了多种汽车发动机
连杆、汽车悬架系统的支撑臂和挂臂、轿车复杂形状转向节、铁路内燃机车用大型柴油机连杆、铁路
货车车辆制动梁支柱等锻件的制坯辊锻工艺，效果良好。
日本锻工公司模锻工厂3500t压力机连杆模锻自动线，从坯料的加热到辊锻制坯完全自动化。
由感应加热装置把坯料加热到指定温度后，坯料通过滑槽滑入换向装置。
如果坯料温度不符合要求就自动通过旁路送走。
坯料换向时进入送料夹钳，光电管限位开关接通，送料夹钳闭合并将坯料送入传送夹钳。
当加热坯料确已进入传送夹钳而送料夹钳退回后，锻辊开始旋转，对坯料进行辊锻。
辊锻时坯料向后运动延伸。
在第一道辊锻后，坯料回转90°并横向移动一段距离。
然后再向前进入第二个辊锻型槽。
反复进行这种操作，进入第三个型槽，第四个型槽⋯⋯直到在最后一个型槽最后一道次辊锻结束后，
传送夹钳把辊锻件放下并返回原位，等待下一个坯料。
如果正在辊锻时下一个坯料已经送到，则光电管立即起安全装置的作用，不让这个坯料进入辊锻机。
国外某些辊锻机还配置有低速回转装置，在自动化工作过程中辊锻模能正确复位回到原始位置。
例如有些辊锻机采用径向柱塞式液压马达。
液压马达借助于弧齿离合器与轴连接。
辊锻机调整利用低速行程装置尤佳。
校对辊锻机上下模的相对位置时可以将辊锻模准确地转到任何位置。
因为离合器采用电一气系统分别控制，甚至只用制动器也可在飞轮运转的情况下使锻辊转到所需位置
。
低速回转时的速度大约为正常运转的1／5。
辊锻机中还有采用电子断路装置，可以根据转速控制制动的起始点。
由于在辊锻过程中各型槽的锻件吸收飞轮能量不同，各型槽的转速比也就不同。
采用电子断路装置后可以使辊锻模精确地停止在指定位置，保证机器功能可靠。
2.计算机在辊锻上的应用为了提高辊锻模具的设计效率，提高模具设计准确率，缩短设计周期，计算
机技术在辊锻中也得到广泛应用。
近年来，随着三维CAD软件（Pro／EUG，Solidworks等）的普及，辊锻模具设计也发生了相应的变革
。
现在已开发出连杆、前轴、变截面板簧、叶片的CAD／CAM／CAE软件系统。
只要输入成品锻件数据，即可自动生成辊锻坯料，进行工序优化，设计出中间坯料形状、模具三维型
槽和二维模具图，并可输出电极NC加工数据文件，极大地提高了设计效率与品质。
在MFC环境下，已开发了一套较完善的辊锻模具设计软件，即根据零件的设计要求进行三维实体造型
，建立零件三维模型；再根据辊锻工艺要求对零件模型进行修改，生成锻件模型；最后在继承锻件模
型信息的基础上进行模具型槽设计。
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