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内容概要

　　楔横轧多楔同步轧制是一种成形大型长轴类零件的新工艺、新技术，是楔横轧技术的延伸和发展
。
《楔横轧多楔同步轧制理论与应用》是一本全面阐述楔横轧多楔同步轧制技术的专著，主要内容包括
楔横轧多楔同步轧制基本理论、楔横轧多楔同步轧制模具设计、多台阶轴楔横轧多楔同步轧制技术、
长轴类零件楔横轧多楔同步轧制技术、铁道车轴楔横轧多楔同步轧制技术、楔横轧多楔同步轧制轧机
设计。
《楔横轧多楔同步轧制理论与应用》可供从事金属塑性加工技术冶金轧制、机械锻造研究的科研工作
者、技术人员及高等院校相关专业的师牛参考。
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章节摘录

版权页：插图：7.1 楔横轧多楔同步轧制轧机特点与轧机辊系自位原理7.1.1 楔横轧多楔同步轧制轧机
特点目前，国内外的辊式楔横轧机，因轧机辊系机构不具备自位性能，特别是在轧制长轴类零件时，
辊系弹性变形大。
由于轴承座不能自位，轧机轴承载荷偏载，轴承寿命远低于设计寿命；另外，由于轴承座不能自位轧
制过程中轧件受力不均，导致轧件内部组织和变形不均匀、产生疏松等缺陷。
所以，目前国内外现有结构的轧机难以适应长轴类零件或一轧多件的轴类零件高效轧制。
楔横轧多楔同步轧制轧机就是为解决这些问题而设计的。
楔横轧多楔同步轧制轧机特点：①轧机辊系辊身长；②轧机具有自位性能，在空载状态下，辊系是静
定的，在轧制状态下，辊系能随轧辊的弹性变形而相应摆动，轧制结束后辊系能自动复原；③轧制过
程中轧件载荷和轧机轴承载荷均匀，保证轧机轴承载荷均匀、轧件内部组织均匀，能够满足长轴类零
件规模化楔横轧轧制，也可实现一轧多件轴类零件的高效轧制。
7.1.2 轧机辊系自位原理工作中的辊系在轧制力作用下，辊系的弹性变形微尺度行为[2。
]将直接决定轧制产品质量和轧机滚动轴承的工作寿命[1叫]。
处理轧机微尺度行为问题的关键是轴承座的自位与否。
楔横轧多楔同步轧制轧机采用双列圆锥滚子轴承，此类轴承的特点是在承受径向载荷的同时可承受轴
向载荷，在轴承的轴向游隙范围内限制轴和外壳的轴向位移。
该轴承的结构如图7.1 所示。
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编辑推荐

《楔横轧多楔同步轧制理论与应用》：2010年度宁波市自然科学学术著作出版资金资助出版。
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