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前言

　　旋压成形工艺是一种使毛坯连续局部塑性累积成形为空心回转件的先进的成形工艺方法。
本书系统地介绍了旋压成形的基本方式、金属旋压工艺、可旋压性试验、力能参数的计算及旋压设备
简介等内容。
　　本书主要供从事旋压成形研究与生产的技术人员使用，还可供在进行回转成形等方面工作的专业
技术人员和各高校材料加工学科的本科高年级学生及研究生参考。
　　旋压成形工艺是通过旋轮(或擀棒)等工具做进给运动，加压于随芯模沿同一轴线旋转的板坯或管
坯上，使其产生连续局部塑性成形，成为所需空心回转件的先进成形方法。
它综合了锻造、挤压、拉深、环轧、横轧和辊压等工艺特点，也是一种适用于多品种生产的少、无切
削加工工艺。
在旋压过程中，旋轮与毛坯是逐点接触的，具有省力、节能、制件尺寸精度高、表面质量好、材料利
用率高、生产成本低、产品范围广等特点，已经在机械、石油化工、电子电器、日用五金、食品、军
工和航空航天等领域得到了广泛的应用。
　　本书系统地介绍了旋压成形的基本方式、金属旋压工艺、可旋压性试验、力能参数的计算及旋压
设备简介等内容。
　　本书收集和分析了国内外有关文献资料，结合笔者从事旋压成形工艺研究与应用的经验和体会编
著而成。
本书的出版得到了燕山大学出版基金的资助，并得到了同行、老师、学生及家人等各方面的关心和帮
助。
在此，笔者表示衷心的感谢。
　　由于笔者水平所限，书中难免存在不妥之处，敬请读者批评指正。
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内容概要

　　《旋压成形工艺》系统地介绍了旋压成形的基本方式、金属旋压工艺、可旋压性试验、力能参数
的计算及旋压设备简介等内容。
旋压成形工艺是一种使毛坯连续局部塑性累积成形为空心回转件的先进的成形工艺方法。
　　《旋压成形工艺》主要供从事旋压成形研究与生产的技术人员使用，还可供在进行回转成形等方
面工作的专业技术人员和各高校材料加工学科的本科高年级学生及研究生参考。
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章节摘录

　　第1章　概况　　1.1　国内外旋压技术的发展　　金属旋压是一种金属塑性成形的加工工艺。
选用这种工艺能够较容易地制作各种旋转对称的薄壁回转件和各种管件等，因此又称其为回转成形工
艺。
金属旋压工艺具有节省原材料、成本低廉、设备简单和产品质量高等优点，因此旋压工艺在国防、化
工、冶金、电子、机械等诸方面起到了越来越大的作用，特别在火箭、导弹和宇航等有关零件的制造
方面得到了很好的　应用。
　　根据文献记载，陶瓷的制坯方法可能为金属旋压提供了工艺的雏形。
我国早在3500～4000年前的殷商时代，就已经会使用陶轮（或陶车）制作陶坯。
后来又在10世纪初发明了金属旋压工艺，并将金属薄板制成了空心件。
这种技术于13世纪传到英国，直到1840年前后才传到美国。
　　金属旋压工艺在相当长的时期里处于落后状态，最古老的旋压机用人力驱动，并使用棒形工具成
形。
以后又使用了水力和蒸汽动力来驱动旋压机的主轴。
电动机的出现，使用液压动力和将棒形工具改变为旋轮后，使旋压机发生了重大突破，大大提高了金
属旋压的水平和能力。
　　20世纪中叶，普通旋压有了如下三个方面的重大进展：①普通旋压设备逐渐机械化，在20世纪50
年代出现了模拟手工旋压的设备，即采用液压助力器等驱动旋轮往复移动，以实现进给和回程，因而
减轻了操作工的劳动强度；②20世纪60～70年代出现了能单向多道次进给的电气液压程序控制的半自
动旋压机；③由于电子工业的发展，于20世纪60年代后期，国外（首先是德国莱弗尔德公司）在自动
旋压机的基础上发展了数控系统（NC的CNC控制系统）和录返系统（PNC系统）的旋压机。
这些技术的成熟使普通旋压技术冲破了小批量生产的限制，而应用于中批量和大批量生产中。
　　在普通旋压技术基础上发展起来的强力旋压法，于第二次世界大战前后用于欧洲（瑞典、德国）
的民用工业（例如加工锅皿等容器）。
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编辑推荐

　　《旋压成型工艺》收集和分析了国内外有关文献资料，结合笔者从事旋压成形工艺研究与应用的
经验和体会编著而成。
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