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轴承锻件整径工艺

瓦轴集团精密锻压公司 (辽宁瓦房店116300) 李秀清高乃杰

【摘要】 整径王艺是近年来轴承套圈锻造生产的一个新发展趋势。本文以铁路轴承353130B外圈锻件

为例，分析了锻件存在的质量问题，劳通过合理的工艺和模具设计，降低锻件的椭圆度和锥度，从而达到提

高锻件尺寸精度和材料利用的目的。

铁路轴承锻件353130B是我公司为铁道部生产的重点

产品，长期以来，加工外圈锻件采用加热一制坯一辗环的

工艺，在加工过程中经常出现锻件椭圆、锥度大、尺寸离

散度大等问题，严重影响锻件的尺寸精度和材料的利用率。

一、实施整径的目的

353130B外圈锻件椭圆、锥度大、尺寸离散度大等

问题主要与坯料莺量、设备精度、操作水平和锻件撞击

等多种冈素有关。由于我公司的栖OOmm辗环机是20

世纪60年代的老设备，需依靠手动压力控制锻件的外

径尺寸，而椭圆度主要取决于操作者的技术水平和设备

精度。制坯件采用1．Ot空气锤自由冲孔，偏心量主要取

决于操作者的技术水平和熟练程度，因此冲孔偏心大是

常见的问题。另外锻件靠流槽滚到地面，冲击也是造成

椭圆的主要原因。由于以上情况的存在，我公司加工

353130B外圈锻件时，椭圆度约为0．6ram，锥度约为

0．6mm，尺寸离散度约为3．Omm。为了减少椭圆、锥度

和尺寸离散度对锻件质量的影响，一般情况下需增加锻

件外径和内径留量，从而降低r材料利用率。

为了解决以上存在的问题，我们对铁路轴承锻件

353130B实施了整径新工艺的改进。整径可以减少因辗

环机的精度差和操作者的技术水平低而对锻件质量的影

响，它利用整径模具将锻件的外径或内径进行控制，调

整辗扩过程中产生的椭圆度及锥度。采用整径工艺的目

的是提高锻件的几何精度和尺寸精度，减小车加工余

量，从而提高材料利用率。整径工艺本身并不复杂，但

效果却很显著。
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二、整径工艺和工装设计

1．锻件工艺尺寸确定

确定353130B外圈锻件整径的工艺流程为加热一制

坯一辗扩一整外径。考虑到整径后锻件椭圆度和锥度要

大大减小，因此整径锻件留量比辗扩锻件的留量要小，

通过多次反复试验最终确定的整径锻件见图1。原辗扩

锻件见图2。
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2．下料重量的确定

下料重量由锻件重量、料芯损耗和加热烧损三部分组
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成，通过计算确定下料重量为19．Okg。具体计算公式如下：

G=W+职+吼

W=6．1654 X 10。[Bd(Dj—d：)一2／3 X B3d(吮+

D甜以一2《)一2毋。(D毛一瑶)]

职=6．1654 X 10巧×《^

耽=占(W+职)

式中 卜下料重量；
肛一锻件重量；
职——料芯损耗；

职——加热烧损；

仇——锻件外径；

dd——锻件内径；

玩——锻件宽度；

曰，d——锻件滚道宽度；

Dd——锻件滚道直径；

曰。。——锻件滚道直台宽度；

d。——料芯直径；

^——料芯厚度；

占——火耗率。

3．工装设计

整径模具结构设计见图3，对于整外径，锻件需从整

径模中通过，所以整径模的角度大小、工作直台尺寸和

整径量大小的确定是关键。角度大将导致摩擦阻力的增

大，整径后锻件端面会变小；角度过小不利于锻件放进

整径模中。直台过长则阻力增加，直台过短则达不到整

径效果。整径量需根据锻件的外径尺寸和辗扩工艺情况

确定，整径量过大容易出现端面凹心，并使整径模粘料

及过早磨损；整径量过小椭圆度不能消除。为此通过计

图3整径模具结构

1．紧圊螺母2．冲头上体3．圆螺母4．上模柄压套

5．上模座6．螺栓7．冲头8．整径座9．下模座
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算和多次试验，选用抗疲劳强度和红硬性都很好的热作

模具钢3Cr2W8V作模具材料，整径模见图4。工作面倾

斜角度确定为3。～5。，直台为10～30mm，整径量确定为

3—5mm。模具冷却采用新型多孔式冷却环和间歇式供水

的冷却方式，有效地保证了模具的均匀冷却，避免了由

于冷却水不均而影响整径锻件尺寸精度。

图4整径模

4．辅助缓冲装置的设计

原辗环机出料装置采用流槽直接滚到地面，锻件相

互冲撞足造成椭圆和磕碰伤的主要原因。锻件整径后，

为了防止锻件冲击产生椭圆，我ffqX寸原锻件流槽进行改

进(见图5)，主要增加降速板，减小了锻件的滚动速

度，缓冲链对锻件起缓冲作用，导料板保证锻件进入流

槽。改进后的整径缓冲装置，有效地减小了因锻件冲击

而造成的椭圆超差。

地

图5整径模

1．双头螺栓2．螺母3．压力机下体4．下挚板

5．导料板6．支架7．降速板8．缓冲链

9．料箱10．锻件11．流槽12．调整螺母

13．调整螺栓14．滑动支承板

三、结语

对铁路轴承353130B外圈锻件实施整径工艺后，椭

圆和锥度由整径前的0．6mm降低到了现在的0．1mm，

锻件外径尺寸变化量降为0．5mm，下料重量由原来

21．5kg降到19．0kg。整径前后锻件尺寸精度和形位公差

得到明显提高，同时降低了下料晕量，提高了材料利用

率。目前整径工艺在我公司已全面推广，经济效益十分

可观。MW (20080405)
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