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刀旦

让螺纹加工简单化

螺纹滚压作业吋间很短 ， 因此 ， 在作业中循环时间的测量标定便很重要 。

一种模块化结构的

轴昀螺纹滚压头首先是 卩
丨使螺纹制造作业简单化 ， 同时还 叶通过简单操作便可非常精准的微调加

工工件的直径 。
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纹滚压装置是 ＬＭＴ 公司生产的重现在该公司研制加有涂料的螺纹滚压头重研究螺纹滚压头的操作便利性 ， 新型

要核心部件 。 与采用工件张紧加工方面 。 ＬＭＴ 公司研 制 出 了 世界上首款Ｅｖｏ ｌ ｉｎｅ 轴 向螺纹滚压头因此诞生 。

作业方式相 比 ， 使用螺纹滚压装置的优加有涂料的螺纹滚压头 ， 该螺纹滚压头ＬＭＴ 公司研发的这种全新设计的新

点是加工速度高 ， 生产周期短 ， 尺寸准与未加涂料的螺纹滚压头相 比 ， 使用 寿型 Ｅｖｏ ｌ ｉｎ ｅ 轴向螺纹滚压头的最主要的特

确性强且表面质量佳 。
ＬＭＴ 研制 的新型命延长了３０％ 。 此外 ， 研发者还努力为点 ， 首先是可以很精准的微调处于转动中

Ｅｖｏｌ ｉｎｅ 轴向螺纹滚压头外观设计先进 ， 并用户开发螺纹滚压头的更多优点 ， 并注的加工工件的直径 ， 由于该系统为模块化

且具有加工性能高和精度好的优点 （ 图 １ ） 。

世界上首个加有涂料的

螺纹滚压头
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迄今为止 ，
ＬＭ Ｔ 公司生产的螺纹滚

压头在工业生产中的应用 已有 ６０ 余年的
－

历史 。 该公司生产的螺纹滚压头在大量

工件加工 中有轴 向滚压式 、 切线滚压式二

和径向滚压式几种不 同的作业方式 （ 图 ▲
！ ：
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肋钢结构件等 。 该公司生产的螺纹滚ｓ
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齿 、 工件麵平翻工件賴平舰及
？
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管件缩小等加工作业的 。４ＢＦ‘／

尽管在螺纹加工 中使用 螺纹滚压方Ｉ‘

式 的生产力最髙 ， 但 ＬＭＴ 公司 的研发【Ｖ图 １ 采用麵 Ｅｖ—ｅ 轴 向螺

士 ？ ， ， ， 士 ， 丄 —＿＾、４纹滚压头可提高螺纹加工作业
专家们对其生产的螺纹滚压头 目 前可达操作的便利性

到 的生产效率仍不满意 。 这种态度也体
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Ｉ图 ３ 新型 Ｅｖｏ ｌ ｉ ｎｅ 轴向螺纹滚压头采用模块化

膠结构 ， 在加工作业中便于操作

Ｖ
ｇＰ

是对镀镍的工件表面的最佳保护 。 到 目Ｐ ｏｗ ｅ ｒ 螺纹滚压装置 。 与使用 未加有涂

图 ２ 切线螺纹滚压头也能加工轴环后面的螺纹
刚 为止 ， ｆｆｌ 户使 Ｅ ｖｏ ｌ ｉｎ ｅ 轴 向螺纹

、

滚 层的螺纹滚压装置相 比 ’Ｐ ｒｏ ｔｅｃＰｏｗｅｒ 在

压头加工的螺纹有 Ｍ６
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、
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－Ｍ １ ６加工强度较大材质的工件时 （强度最大

和 Ｍ １ ２
？Ｍ２２ 三种规格 。 该型轴 向螺纹为 １ ７００ Ｎ／ｍｍ

２

） ， 使用寿命延长了３０％ 。

结构 ， 所以便于安装 。
Ｅｖｏ ｌ ｉｎ ｅ 轴 向螺纹滚压头的主要特性是 ： 加工快速 、 简便

滚压头通过校正心轴可使微调范围达到 和精准 ； 加工有效周期短且螺纹强度佳、 滚压ｆｌＤ工的螺纹表面质量高

０ ．０ １ ｍｍ
， 且具有凸缘直径的高重复准确质量高 ； 螺纹滚压头凸缘直径微调简便采用 滚压加工的螺纹的疲劳强度是

性 ， 此外 ，
Ｅｖｏ ｌ ｉ ｎ ｅ 轴 向螺纹滚压头使用且精准 ； 采用模块化结构 ， 滚压头便于无可挑剔的 ， 采用 滚压作业加工的螺纹

舒适性好 ， 加工程序稳定 。 加工作业时 ， 安装 ； 适配性强 。的疲劳强度通常是采用 张紧作业方式加

在相同的刻度位置可确保凸缘直径的可重通常 ， 进行螺纹滚压加工的有效时工的螺纹的疲劳强度的 ３ 倍 。 原 因 是 ，

复性保持在 ± ０ ．０ １ｍｍ 的范围内 。间在 １Ｓ 之 内 。 而采用螺纹切削时 ， 有效采用 滚压作业加工的螺纹形成了各种不

该轴 向螺纹滚压头的模块化构造 由工作时间要 比螺纹滚压高出 ５
￣

２０ 倍 。 例同 的材料纤维 。 材料在冷实体成型过程

螺纹辊 、 带有变速装置的螺纹辊外罩 、 如 ， 采用径向螺纹滚压方法进行加工作中需要通过螺纹滚压装置的压力超出 弹

带有中心调焦装置和微调装置的联接器 、 业 ， 钢铸铁工件的 长为 １ ９ ｍｍ 的 ＵＮＦ性极限 ， 由此变成可塑性的 ， 这叫做保

标准化柄杆 、 关闭装置和关闭卡圈断开０ ．６２５ ｉ ｎ（ １ｉ ｎ
＝

２５ ．４ ｍｍ ） 的螺纹的加工持不变的形变 。 而是在成型时 ， 如 同在

位置以及柄杆组成 （ 图 ３
） 。 关闭卡圈可时间为 ０ ． ８ｓ 。 而同样的加工作业采用螺切削加工作业中

一样 ， 材料纤维没有切

３ ６０

＂

转动 ，
这样便于对机床上的现有工纹切削方法需要 ４ ． ８ｓ 。 在这样很短的有断 ， 而是产生位移和被压实 。 在螺纹强

件安装系统进行理想调整 。效作业时间 内 ， 循环性螺纹滚压加工对度较高的基础上 ， 采用 螺纹滚压加工制

联接器和柄杆之 间卡 圈断开位置确视距标尺要求很高 ， 在工件输送线上对造方法甚至可以确保工件的安全性 。

保了在可靠的扭矩传递状态下刀具稳定视距标尺要求也很高 。采用螺纹滚压方法加工的工件螺纹

的无偏转运转 ， 这特别符合操作人员的不仅仅是 由于有效作业时间短能够的粗糙面凸 凹峰谷间高度为 １
？４

ｐ
ｍ ， 这

操作需求 。 例如 ， 操作人员可很方便的显著降低生产成本 ， 螺纹滚压装置的使样 ， 工件螺纹表面的平整度与磨削的螺

将带有冷却剂的关闭装置作为
一

个附件用寿命长也是降低生产成本的重要因素 。 纹表面的平整度相 同 ， 甚至更佳 。 在保

加装到螺纹滚压机床上 。使用 Ｅｖｏ ｌ ｉｎ ｅ 轴向螺纹滚压头为 ９ＳＭ ｎ２ ８护资源方面 ， 采用螺纹滚压头加工作业

材质工件加工 Ｍ２０ ｘ１ ． ５ 的螺纹 ， 螺纹可为此作 出重要贡献 ： 采用这种螺纹加

确保ｆｌＵ ＩＥＩ序的安全可靠滚压装置的使用 寿命为加工 ２ ５０ ０００ 个 工方式节省材料 。 采用螺纹滚压作业的

该轴 向螺纹滚压头里装有刨屑保护工件 。 当 然 ， 如 果 加 工工件 的 强度 加工件的起始直径小于加工制成的螺纹外

装置 ， 使加工作业的安全可靠性进一步大 ， 那么螺纹滚压装置的使用 寿命会降径 。 原因是 ， 在材料进行冷实体成型时 ，

得到提升 。 加工产生的刨屑和工件预加低 。 为了在加工强度大的工件时也能够材料从螺纹基部向螺纹顶部位移 ， 并 由

工 中产生的金属微粒不会挤人螺纹滚压提高螺纹滚压装置的使用寿命 ，
ＬＭＴ 公位移的材料构成螺纹 ， 这样 ， 在螺纹加

头内 ， 即使在联接器打开时 ， 刨肩和金司首次在世界范围 内推 出 了该公司研发工作业 中不产生废料 ， 也不产生影响加

属微粒也不会进入到螺纹滚压头内 ， 这的加有涂层的螺纹滚压装置 ， 即 Ｐ ｒｏ ｔ ｅ ｃ工作业的刨屑 。 ［２３
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