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利用液压机实现徽挤摆复合工艺

郭清平 ① 朱红梅 汤修映
中国农业大学机械工程学院

摘 要 提出在液压机滑块上增加附件
,

扩展液压机功能以提高其利用率的构想
,

并在安装了摆辗装置的液

压机上进行了徽挤摆复合新工艺的试验验证
。

试验结果证实所提出的构想是可行的
,

带轴
、

毅类的盘形零件

的成形完全可在改造后的液压机上采用徽挤摆复合工艺实现
。
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利用现有设备深入挖潜
,

实现单机的多功能化和多工艺的复合化
,

是缓解我国机械行业资

金不足
,

改变其落后状况的有效途径
。

液压机的应用相当普遍
,

但因其生产工艺简单
,

生产负荷

往往不足
,

利用率较低
。

采用在液压机滑块上添加附件的方法可以扩展液压机的功能
,

且安装

便捷
,

无需对液压机主体进行改造
。

摆动辗压工艺 下称摆辗工艺 是近年发展起来的一种省工
、

省时
、

节能的新工艺
,

其少切

削或无切削的加工方法解决了采用传统工艺生产圆盘
、

圆环类高径比较小的锻件时的困难
,

是

高效加工饼盘类零件的新途径
。

目前进 口或自制摆辗机价格均很昂贵
,

阻碍了摆辗工艺的推广

和普及
。

本文作者研究并参与设计制造了液压机附件—摆辗装置
,

以此在液压机上实现了摆辗

工艺
。

摆辗装置

摆辗机的结构较液压机复杂
,

但它们均采用液压驱动滑块进给加工工件
。

摆辗机的特殊之
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处主要是它的摆动辗压机构
,

这个机构完全可以设计成一单独部件 本文中称之为摆辗装置
,

将它安装在液压机的活动横梁上
,

利用液压机的机身
、

主缸
、

顶出缸和泵站工作
,

使液压机兼备

摆辗机的功能
。

图 为笔者参与设计制造的摆辗装置
。

该装置通过固定板 与液压机滑块固接在一起
,

由

滑块带动摆辗装置下行
,

实现进给运动
。

电机 通

过传动箱 输出动力带动主轴 转动
,

主轴盘
、

斜

盘 与主轴 固接
,

随其转动 斜盘 带动安装在斜

盘偏心孔 内的摆轴 运动
,

同时摆盘 及上模

随其运动
。

防转机构的作用是使上模实现摆动
,

从而

辗压毛坯成型
。

其中主轴盘 与固定盘 及斜盘

与摆盘 分别组成 对平面静压推力轴承
,

采用压

力跟踪供油方式
。

在摆辗装置中
,

摆头倾斜引起的相对较小的径

向力由滚动轴承承担
,

主要的摆辗轴向力则完全由

平面静压推力轴承承担
。

计算结果显示
,

如不计轴的

偏斜和零件的弹性变形
,

采用压力跟踪供油方式的

平面静压推为轴承的法向刚度为无限大
,

即无论静

压轴承承受轻载还是重载
,

其油膜厚度始终不变
,

不

会产生金属间的接触
,

但由于摆辗力很大
,

受力零件

固定板 传动箱 主轴 主轴盘 固

定盘 斜盘 防转杆及进油口 防转架

摆轴 上模 摆盘 电机

图 摆辗装置结构简 图

的弹性变形是不可避免的
,

从而影响平面静压推力轴承的承载能力 因此
,

在结构设计时
,

应采

取措施
,

尽量减小零件弹性变形的影响
。

另外
,

由于摆辗力是偏心载荷
,

若将摆辗装置用在普通

的 柱液压机上
,

因其横向刚性较差
,

需降低吨位使用
。

摆辗装置作为液压机的附件最好用在

刚性较好的框架式液压机上
。

工艺试验

单纯的摆辗工艺往往只能加工盘形零件
,

加工带轴和毅类的零件需采用摆挤或徽摆挤复

合工艺
。

为验证在改装后的液压机上实现上述工艺的可行性并考察金属坯料在加工过程中的

流动情况
,

对摆挤头和凹模作了特殊设计
,

进行了工艺试验
。

试验在改装后的 液压机上进行
,

摆辗装置

利用液压机的机身
、

主缸
、

顶出缸和泵站
。

坯料为铅和

钢
,

首先选用铅来模拟钢的热加工变形
。

图 和图

分别示出试件成形过程和试验用模具装置
。

摆挤工

艺的上模顶角
。

上模孔为顶角
“

的倒锥形
,

其最

小孔径
,

下模孔径 上下模具材料为
。

申
一

命
一

半毛坯 徽挤 摆挤

图 墩挤摆复合工 艺成形过程

试验时首先开动液压机
,

滑块带动安装着上模徽粗套的上模下移完成徽挤工艺 然后拆下

徽粗套完成摆挤工艺
。
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徽挤机构 摇挤机构

上模 毛坯 凹模 压块 凹模垫 顶出杆 徽粗套

图 墩挤摆机构

结果与讨论

试验结果表明 带轴
、

毅类的盘形零件成形完全可在改装后的液压机上采用徽挤摆复合工

艺实现
,

零件形状
、

充满性和表面粗糙度均较好
,

无裂纹
、

折叠的缺陷 钢在 ℃温度下

摆挤后
,

正反挤出轴长度与相同尺寸的铅试件摆挤后尺寸十分接近
。

表 示出对铅和 钢的

毛坯 笋 进行摆挤加工后它们的正反挤出轴长度
。

可以看出
,

加工后 种材料

的试件差别较小
,

说明采用铅试件模拟热态钢的变形是可取的
。

在实际生产中
,

加工带轴
、

毅的

盘形零件时
,

可根据铅试件的试验结果来确定合理的徽挤和摆挤变形量及其他工艺参数
,

找出

最佳毛坯尺寸
。

试验验证了在毛坯尺寸相同的条件下
,

嫩挤量和摆挤量组合不同时
,

加工出的试件正反挤

出轴长度也不相同
。

表 示出 必 铅毛坯在徽挤压下量不同时经摆挤后的正反

挤出轴长度
。

试验结果表明徽挤摆复合工艺可以加工出采用单纯挤压工艺难以加工的零件
。

表 摆挤后试件挤 出轴长度 表 嫩挤压下量不同时摆挤后

试件的挤出轴长度

挤出轴长度
材料

—
正 反

铅

徽挤压下量
挤出轴长度

正 反

钢

结束语

试验结果证明利用摆辗装置扩大液压机的使用范围是可行的
。

采用改装后的液压机加工

带轴
、

毅的盘形零件
,

不仅可以取代落后的激锻工艺
,

改善零件的机械性能
,

而且可以节省大量

原材料 更为重要的是它可以替代昂贵的锻压设备
,

从而节省零件生产的设备投资
。

这对于中

小型厂家意义更为重大
。


