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(57)摘要

本发明涉及一种电池极片轧辊镦粗方法，属

于轧辊锻造技术领域。一种电池极片轧辊镦粗方

法，电池极片轧辊包括辊身和辊身两端一体成形

的辊颈，辊身直径大于辊颈直径，采用局部镦粗

的方法制作辊身；下料时在辊身与辊颈相接的根

部预留余料；镦粗时利用漏盘，在漏盘的内孔作

用下，预留余料产生流动，成形为辊身根部；原辊

身根部坯料向辊身角部流动，形成角部并产生凸

起。本发明通过预留余料，利用余料在镦粗时的

流动，能够促使边部最终变形形成直角，避免形

成大圆角，保证了产品工序的正常进行。本发明

的工艺方法与传统方法相比能够节省原料，降低

生产成本，提高材料的利用率；还能够减少镦粗

时的火次，从而减少加工的时间，提高整体加工

的效率。
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1.一种电池极片轧辊镦粗方法，电池极片轧辊包括辊身（1）和辊身（1）两端一体成形的

辊颈（2），辊身（1）直径大于辊颈（2）直径，其特征在于：采用局部镦粗的方法制作辊身（1）；

下料时在辊身（1）与辊颈（2）相接的根部预留余料（4）；镦粗时利用漏盘，在漏盘（3）的内孔

作用下，预留余料（4）产生流动，成形为辊身根部；原辊身根部坯料向辊身角部流动，形成角

部并产生凸起；预留余料（4）为辊身（1）与辊颈（2）相交处的圆角；预留余料（4）的圆角半径

为漏盘（3）的内孔半径的0.5～0.8倍。

2.根据权利要求1所述的一种电池极片轧辊镦粗方法，其特征在于：辊身（1）角部的凸

起凸出辊身（1）表面的高度为10～20mm。

3.根据权利要求1所述的一种电池极片轧辊镦粗方法，其特征在于：还包括后续的的拔

长工序；通过拔长工序将凸起部位修整为辊身直角。
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一种电池极片轧辊镦粗方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种电池极片轧辊镦粗方法，属于轧辊锻造技术领域。

背景技术

[0002] 在轧辊产品中，电池极片轧辊用于轧制电池极片。因轧辊电极的需要，所用轧辊形

状与其他常规轧制所用轧辊不同，其中部辊身直径较两端辊径直径落差大，为满足产品锻

造要求，保证产品质量，需采取局部镦粗的锻造方式，通过对辊身部位的局部镦粗变形来实

现辊身与辊径的大落差。在局部镦粗后，辊身坯料形成单鼓型，通过后期的拔长成形，最终

辊身两端角部极易形成圆角而缺肉，辊身角部的缺肉情况对后期的机械加工造成困难，只

能通过增大辊身用料或者增加生产火次多次镦粗辊身的形成进行改善，造成物料或者能源

浪费，生产效率低。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种电池极片轧辊镦粗方法，来解决上述技术问题，在保证

轧辊质量的前提下，减少物料的和能源的浪费，提高生产效率。

[0004] 为了实现上述目的，本发明采用的技术方案是：

[0005] 一种电池极片轧辊镦粗方法，电池极片轧辊包括辊身和辊身两端一体成形的辊

颈，辊身直径大于辊颈直径，采用局部镦粗的方法制作辊身；下料时在辊身与辊颈相接的根

部预留余料；镦粗时利用漏盘，在漏盘的内孔作用下，预留余料产生流动，成形为辊身根部；

原辊身根部坯料向辊身角部流动，形成角部并产生凸起。

[0006] 本发明技术方案的进一步改进在于：预留余料为辊身与辊颈相交处的圆角。

[0007] 本发明技术方案的进一步改进在于：预留余料的圆角半径为漏盘内孔半径的0.5

～0.8倍。

[0008] 本发明技术方案的进一步改进在于：辊身角部的凸起凸出辊身表面的高度为10～

20mm。

[0009] 本发明技术方案的进一步改进在于：还包括后续的的拔长工序；通过拔长工序将

凸起部位修整为辊身直角。

[0010] 由于采用了上述技术方案，本发明取得的技术效果有：

[0011] 本发明在下料时在辊身根部预留余料，在镦粗时利用漏盘进行局部镦粗。在漏盘

内孔的作用下，能够使接触到的预留余料产生流动，成形为辊身根部，而原辊身根部坯料也

随之向辊身角部流动，最终形成角部并产生凸起，通过后续的拔长工序可将凸起部位修整

为辊身直角。

[0012] 本发明中的预留的余料为圆角形，进一步的通过与漏盘的内孔半径的关系来限定

圆角的半径，进而确保辊身角部产生凸起能够达到要求，并且后续的拔长工序中辊身角部

形成直角，辊身整体上的结构符合设计要求。

[0013] 本发明中辊身角部的凸起凸出辊身表面的高度为10～20mm，该高度的凸起在后续
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的拔长过程中能够修正为辊身直角，从而避免出现由于缺肉而影响电池极片轧辊的后续的

机械加工。

[0014] 本发明的工艺方法与传统方法相比能够节省原料，降低生产成本，提高材料的利

用率；还能够减少镦粗时的火次，从而减少加工的时间，提高加工的效率。

附图说明

[0015] 图1是本发明镦粗加工时的示意图；

[0016] 其中，1、辊身，2、辊颈，3、漏盘，4、余料。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图及具体实施例对本发明做进一步详细说明：

[0018] 本发明公开了一种电池极片轧辊镦粗方法，是用于加工制作电池极片轧辊的。下

面是具体的实施例：

[0019] 本发明是一种电池极片轧辊镦粗方法，用于制作电池极片轧辊。电池极片轧辊包

括辊身1和辊身1两端一体成形的辊颈2，辊身1直径大于辊颈2直径。辊身1与辊颈2之间的直

径落差较大，采用局部镦粗的方法制作辊身1。

[0020] 针对于背景技术中存在的问题，该加工方法下料时在辊身1与辊颈2相接的根部预

留余料4。利用漏盘3对坯料进行局部镦粗，漏盘3设置有内孔，辊身1的直径大于漏盘3的内

孔不能通过，辊颈2的直径小于漏盘3的内孔可以穿过。镦粗时，在漏盘3的内孔作用下，预留

的余料4产生流动，成形为辊身根部；原辊身根部坯料被挤压向辊身角部流动，形成角部并

产生凸起。具体如图1所示，图1中箭头所指的方向为余料流动的方向。通常的，该镦粗方法

在后续的的加工中设置了拔长工序；通过拔长工序将凸起部位修整为辊身直角。

[0021] 在具体的实施中，预留余料4为辊身1与辊颈2相交处的圆角，即将原有的直角处增

加余料4并设置为圆角。通常情况下，预留的余料4的圆角的直径是根据漏盘3的内孔的直径

来确定的，预留的余料4的圆角半径为漏盘3的内孔半径的0.5～0.8倍。该结构设置下的余

料4在漏盘的作用下，能够顺利顺畅的流动，进而使辊身1角部产生凸起，在后续的拔长工序

中防止辊身角部缺肉。

[0022] 本发明中辊身1角部的凸起凸出辊身1表面的高度为10～20mm，该高度的凸起在后

续的拔长过程中能够修正为辊身直角，不会出现由于缺肉而影响电池极片轧辊的后续的机

械加工。

[0023] 本发明中的预留的余料设计为圆角形，并通过限定圆角的直径来确保辊身角部产

生凸起能够达到要求，并且后续的拔长工序中辊身角部形成直角，辊身整体上的结构符合

设计要求。预留余料的圆角半径为漏盘的内孔半径的0.5～0.8倍，该设置下既能够满足局

部镦粗时余料流动在辊身角部形成凸起对于后续拔长过程辊身直角的成形促进作用，又不

至于余料过多而造成浪费。

[0024] 本发明通过漏盘的内孔直径来限定预留预料的圆角直径，能够便于实施，同时能

够满足使用需求。

[0025] 实施例1

[0026] 该实施例中，电池极片轧辊的辊身毛坯直径为840mm，辊颈毛坯直径为400mm，现需
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要对其进行镦粗。使用的漏盘内孔的直径大小为400mm。

[0027] 下料时，在辊身与辊颈相接的根部预留圆角形的余料，所述余料的半径大小为

160mm。使用漏盘进行局部镦粗，在辊身角部形成凸起，所述凸起的高度为20mm。在后续拔长

过程中，该凸起能够被修正为辊身直角。

[0028] 该工艺仅需增加余料200Kg,原工艺需要增加辊身用料520  Kg。该工艺大大节省了

原材料。

[0029] 实施例2

[0030] 该实施例中，电池极片轧辊的辊身毛坯直径为790mm，辊颈毛坯直径为370mm，现需

要对其进行镦粗。使用的漏盘内孔的直径大小为370mm。

[0031] 下料时，在辊身与辊颈相接的根部预留圆角形的余料，所述余料的半径大小为

92.5mm。使用漏盘进行局部镦粗，在辊身角部形成凸起，所述凸起的高度为10mm。在后续拔

长过程中，该凸起能够被修正为辊身直角。

[0032] 该工艺仅需增加余料180Kg,原工艺需要增加辊身用料400  Kg。该工艺大大节省了

原材料。

[0033] 实施例3

[0034] 该实施例中，电池极片轧辊的辊身毛坯直径为840mm，辊颈毛坯直径为390mm，现需

要对其进行镦粗。使用的漏盘内孔的直径大小为400mm。

[0035] 下料时，在辊身与辊颈相接的根部预留圆角形的余料，所述余料的半径大小为

150mm。使用漏盘进行局部镦粗，在辊身角部形成凸起，所述凸起的高度为15mm。在后续拔长

过程中，该凸起能够被修正为辊身直角。

[0036] 该工艺仅需增加余料183Kg，原工艺需要增加辊身用料500Kg。该工艺大大节省了

原材料。

[0037] 实施例4

[0038] 该实施例中，电池极片轧辊的辊身毛坯直径为790mm，辊颈毛坯直径为390mm，现需

要对其进行镦粗。使用的漏盘内孔的直径大小为390mm。

[0039] 下料时，在辊身与辊颈相接的根部预留圆角形的余料，所述余料的半径大小为

140mm。使用漏盘进行局部镦粗，在辊身角部形成凸起，所述凸起的高度为18mm。在后续拔长

过程中，该凸起能够被修正为辊身直角。

[0040] 该工艺仅需增加余料205Kg，原工艺需要增加辊身用料455  Kg。该工艺大大节省了

原材料。

[0041] 上述各实施例，整体的镦粗工艺过程时间与传统的工艺缩短20%以上。

[0042] 本发明的工艺方法不仅能够节省原料，降低生产成本，还能够减少加工的时间，提

高加工的效率。
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图1
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