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《滚珠旋压成形技术》

内容概要

《滚珠旋压成形技术》全面、深入地介绍了滚珠旋压成形工艺、技术与设备等，包括滚珠旋压加工金
属薄壁管材工艺原理、滚珠旋压成形方式、施压力分析计算、工艺装置及设备、旋压管件质量分析以
及应用有限元技术对旋压过程数值模拟的分析与指导等。《滚珠旋压成形技术》可供从事金属材料加
工、科研、设计、产品开发和应用等方面的工程技术人员、操作人员、研究人员和管理人员阅读；也
可供大专院校有关专业师生参考。
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章节摘录

　　金属及合金的旋压工艺是由古老的制陶成形方法发展而来的。直到公元10世纪，我国祖先开始了
用旋压方法制作金属容器。后来传到欧亚各国，直到18世纪后欧洲工业革命的发展才使旋压技术有了
实质性工业生产应用。最初旋压常用操作方法是将一块金属圆板安装在类似车床上使其旋转，同时用
擀棒紧压其表面，一次一次地加以擀压，使其一点一点变形，直到板坯贴紧芯模成形出圆筒或圆锥之
类形状的零件。在漫长岁月中，旋压技术一直局限于普通旋压这种变形方式。后来发展出在车床大拖
板的位置，设计成带有轴向运动动力的旋轮架，固定在旋轮架上的旋轮可做径向移动；与主轴同轴连
接的是一芯模，旋压毛坯套在芯模上；旋轮通过与套在芯模上的毛坯接触产生的摩擦力反向被动旋转
；与此同时，旋轮架在轴向大推力油缸的作用下，做轴向运动。旋轮架在轴向力、旋轮在径向力的共
同作用下，对坯料表面实施逐点连续塑性变形。在车床尾顶支架的位置上，设计成与主轴同一轴线的
尾顶液压缸，液压缸对套在芯模上的坯料端面施加轴向推力。图1-1所示为液压传动普旋机外形图，
图1-2所示为普旋机旋轮架局部工作图。　　直到20世纪二次世界大战前后旋压技术才由普通旋压发展
到强力旋压，并迅速扩大了应用范围。首先应用于民用器皿，后发展到军事工业和航空零件的制造。
普通旋压属于板材成形技术，变形过程中壁厚变化不大。而强力旋压属于体积成形，形状和壁厚均发
生改变。强力旋压成形所需要的旋压力较大，旋压机的结构一般也较复杂。　　应用旋轮变薄旋压管
形件就是强力旋压的主要应用实例。图1-3所示为山西恒亚公司制造的三旋轮数控强力旋压机床。　　
⋯⋯
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精彩短评

1、一本书如果有一点对自己是有益的，那就是好书
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