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成形加工

线性传动技术元件的冷成形工艺

冷成形加工迄今为止在制造线性传动技术中的精密功能性零件时仅仅被川 于预加 Ｘ

工序 ， 之后的工序是精密 切削加工 。 如今 ， 使用冷成形机床结合创新性模具设 ｉ
ｌ

？

就可以

生产直接用于成品组装的零件 。

 Ｉ

Ｂ

更多精彩请扫描二维码

日 常生活 中人们反复在寻找
一个问

题的解决方案 ： 怎样把 电机产生的

旋转运动转换成尽可能快的 ， 精确的和低

损耗的线性运动 ， 与此同时它还要保持一

个极高的转换效率 。 无论是用在机床 中的

定位丝杆 ， 还是通过接近传感器就可以打

开的汽车后备箱盖 ， 又或者是按下按钮就

可以播放蓝光碟的播放器中所使用的机械

结构 ， 它们的应用形式虽然不同 ， 但是所

有关注点都是其功能性元件的设计 。

梯形丝杆 因具有较大 的轮廓深度所

以尤其适合承载大的轴 向力 ， 同时它可以

通过大的导程或者多头螺纹在 同样旋转

一

圈 的情况下获得很大的进给 。 大部分

梯形丝杆是通过冷成形过程加工生产的 ，

成本低并且产量大 。 极少数滚压后的梯形

丝杆会经过热处理 ， 大多数都是与普通螺

纹一样冷成形以后直接使用 。

滚珠丝杆所面对的挑战完全不
一样 ：

滚珠丝杆中 因为用于承载的元件 （滚珠 ）

数量很 多 ， 所 以它可 以承受很大 的 力 。

同时滚珠丝杆可 以达到很高的导程精度 ，

在其总应用 长度上可 以达到 只有几个微

米 的误差 。 特别是它 由于预紧而获得的

无间 隙特性 ， 使得滚珠丝杆被优先用作

机床的进给轴并且也被大量应用 于定位

产 品 中 。 至今为止通过冷成形加工而成

的滚珠丝杆只能达到精度等级 Ｃ７
？Ｃ Ｉ Ｏ

。

现如今使用 宝飞螺的机床可以使其精度

等级稳定在 Ｃ ５
，
也就是说其导程精度在

３ ００ ｍｍ 的标准测量长度上为 土 ２ ３Ｍ ｍ 。

制造滚珠丝杆所需要面对的特殊挑

战是热处理工艺 。 大多数情况下都会使用

感应式热处理装置 ， 并且整个滚珠丝杆

都需要经过热处理 。 滚珠丝杆在热处理

以后 ， 除了它的 圆跳动会发生变化以外 ，

它 的哥特式滚道也会发生改变 。 丝杆会

变短 ，与此同时外径会增大 。 就这点而言 ，

使用 热稳定性好的滚压机床 ， 结合特殊

设计的穿过式冷滚压模具是极具意义的 。

滚压时必须最大化的保证稳定性 ， 目 的就

是让大部分系统变形量得到补偿 。

为了从机床驱动 电机的旋转运动 中

获取极大的滚压力用 于冷成形 ， 宝飞螺

滚压机床使用 的是先进的 电子机械驱动

线性技术 （如图 ） 。 今天 ， 对于高精密的

滚压工艺需要尽可能避免使用 传统的液

压系统以减少热变形的 影响 。 与 此同 时

使用 特别计算修正 的滚压模具以达到必

要的精确度 。

相较于梯形丝杆和滚珠丝杆 ， 对于

特种螺纹丝杆来说更重要的可能是其极

高的产量要求 。 棒料毛坯滚压制成丝杆

之后再根据应用 长度进行切断 以形成批

量生产 。 以此 同 时 ， 对于这些应用 于汽

车行业的零件来说 ， 它们 的使用 寿命必

须达到预期 ， 对其噪声控制 的要求也非

常严格 。 使用 精细 的穿过式滚压机床进

行加工 ， 同时机床还需带有加工过程监

控 以减小误差 ， 以此种方式生产的丝杆

才能够满足 以上要求 。 ｍ
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