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一种弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，将

突块型芯轴的受力杆径部分和突块部分拆分为

二个部分，分别作为两个部件制作，再以复合的

方式合起来形成一个复合结构的弹性球铰突块

型复合芯轴。这种由两种材料复合制作出的弹性

球铰突块型复合芯轴，不仅能实现原来突块型芯

轴的特性，而且由于芯轴突块部分采用比基础芯

轴更加柔软的材料制作，能有效改变突块型芯轴

的很多特性，使得突块型芯轴在球铰系统中能够

缓冲高频冲击，起到柔性连接的作用；同时也能

降低球铰的重量，实现球铰轻量化，还能大幅降

低这种具有突块结构芯轴的制作成本。
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1.一种弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，其特征在于：将突块型芯轴的受力杆径部

分和突块部分拆分为二个部分，分别作为两个部件制作，再以复合的方式合起来形成一个

复合结构的弹性球铰突块型复合芯轴。

2.如权利要求1所述的弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，其特征在于：所述的分别作

为两个部件制作是将突块型芯轴的受力杆径部分和突块部分拆分为二个部分，分别为基础

芯轴和芯轴突块两部分，并将基础芯轴和芯轴突块两部分分别用不同材料制作，再将用不

同材料制作的基础芯轴和芯轴突块复合在一起，形成弹性球铰突块型复合芯轴。

3.如权利要求2所述的弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，其特征在于：所述的基础芯

轴采用金属材料制作，芯轴突块采用比基础芯轴材料不同硬度或密度的材料制作，以保证

基础芯轴、芯轴突块两者之间形成硬度或者密度的差异；所述的芯轴突块采用高分子材料、

高分子复合材料或轻质金属材料制作，通过将高分子材料、高分子复合材料或轻质金属材

料复合在基础芯轴的外表面上，形成弹性球铰突块型复合芯轴。

4.如权利要求2所述的弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，其特征在于：所述的将用不

同材料制作的基础芯轴和芯轴突块复合在一起是先将基础芯轴制作好，再在基础芯轴的外

表面复合制作芯轴突块，使得芯轴突块紧贴在基础芯轴的外表面上，形成弹性球铰突块型

复合芯轴；或分别制作出基础芯轴和芯轴突块，再通过压入的方式将基础芯轴和芯轴突块

复合在一起，形成弹性球铰突块型复合芯轴。

5.如权利要求4所述的弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，其特征在于：所述的在基础

芯轴的外表面复合制作芯轴突块是通过注塑、挤出或模压方式将高分子材料复合在基础芯

轴外表面，形成高分子材料的芯轴突块。

6.如权利要求4所述的弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，其特征在于：所述的在基础

芯轴的外表面复合制作芯轴突块是通过将高分子材料制作的芯轴突块通过压机压入基础

芯轴外表面，形成高分子材料的芯轴突块。

7.如权利要求5或6所述的弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，其特征在于：所高分子

材料为塑料材料或纤维制品材料，将塑料材料或纤维制品材料与基础芯轴复合在一起，形

成弹性球铰复合芯轴。

8.如权利要求7所述的弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，其特征在于：所述的突块型

芯轴制作步骤如下：

1）先用棒材按照基础芯轴的要求制作出基础芯轴；

2）再将制作好的基础芯轴放入注塑或挤出模具中；

3）按照所确定的芯轴突块的强度和刚度要求调制高分子材料，并可添加长玻纤尼龙或

碳纤维；

4）通过注塑或挤出将高分子材料复合到基础芯轴的外表面形成芯轴突块；

5）拆卸模具，拿出通过注塑或挤出复合有高分子材料芯轴突块的芯轴突块，经过去掉

飞边，得到弹性球铰突块型复合芯轴。

9.如权利要求1所述的弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，其特征在于：所述的突块型

芯轴制作步骤如下：

1）先用棒材或板材按照基础芯轴的要求制作出基础芯轴；

2）再按照所确定的芯轴突块的强度和刚度要求调制高分子材料，并可添加纤维增强树
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脂或碳纤维；

3）在注塑、挤出或模压成型模具中制作出芯轴突块；

4）将高分子材料制作的芯轴突块通过压机压入到基础芯轴上，形成弹性球铰突块型复

合芯轴；

5）拆卸模具，拿出通过复合的弹性球铰突块型复合芯轴，经过去掉飞边，得到弹性球铰

突块型复合芯轴。

10.如权利要求1所述的弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，其特征在于：所述的突块

型芯轴制作步骤如下：

1）先用棒材或板材按照基础芯轴的要求制作出基础芯轴；

2）选择芯轴突块，以轻质金属材料为主体，保证基础芯轴、芯轴突块两者之间形成硬度

或者密度的差异；

3）再将芯轴放入模具中通过压铸或熔模铸造方式，在基础芯轴外表面复合成型芯轴突

块；

4）通过对芯轴突块的加工处理，得到弹性球铰突块型复合芯轴。
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一种弹性球铰用突块型芯轴的制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及到一种弹性球铰的芯轴及其制作方法，尤其是指一种带有突块的弹性

球铰的芯轴及其制作方法，主要用于改善带有突块的弹性球铰芯轴突块部分的综合性能，

防止芯轴突块部分出现应力过于集中，降低突块形芯轴的加工制作成本，减低芯轴的自身

重量；属弹性减振结构部件制作技术领域。。

[0002] 背景技术：

弹性球铰一般由橡胶或聚氨酯与金属件复合而成的弹性连接件，它具有柔性联接和缓

冲振动冲击的作用，所以广泛应用于柔性联接位置，起到减振降噪的作用，被广泛应用于柔

性联接位置，起减振降噪的作用，如现在的轨道轨道交通车辆和汽车很多连接中都采用弹

性球铰连接。

[0003] 目前，在弹性球铰实际应用中，为了给弹性球铰提供更低的偏转刚度并提高偏转

疲劳性能，在弹性球铰的芯轴中部会做成中间带有一个类似“驼峰”形状的球形突块，而这

部分球形突块材料对球铰强度的贡献量很小，也就是说只要保证这部分结构的外轮廓特

征，就可满足要求；这种带有“驼峰”形状的球形凸块的球铰芯轴现在都是采用金属材料一

体化制作，将金属棒材经过锻造后再机加工制作出来的，这样制作一侧成本高，需要先经过

锻造出坯料，再通过机加工制作出来，制作过程很麻烦，加工余量大，导致芯轴制作成本上

升；另一方面，芯轴的突块部分与基础芯轴部分全部采用金属一体成型，虽看似结构简单，

但对整个球铰的性能会带来一定的不利影响，主要是突块部分的刚性太大，容易损伤与其

硫化在一起的橡胶层，产生应力过于集中的现象。

[0004] 此外，轻量化设计已经成为工业产品制造的需求和发展方向，汽车零部件的轻量

化设计需求更强烈，弹性球铰作为底盘系统中用量较大的连接件，因此也需要轻量化处理。

而经过分析，由于现有的球铰芯轴全部采用金属制作，使得整个芯轴重量显得很重，特别是

球铰的突块部分对球铰强度的贡献量很小，完全可以进行轻量化处理，因此很有必要进行

改进。为了解决球铰芯轴轻量化的问题，有的提出采用空心芯轴的方法，但这样要做将使得

芯轴的强度受到较大的影响，而且空心芯轴的制作难度更大，无疑会进一步增加生产成本，

所以难以推广另一方面，因此有必要对此进一步提出改进。

[0005] 通过专利检索没发现有与本发明相同技术的专利文献报道，与本发明有一定关系

的专利主要有以下几个：

1、专利号为CN201410239414.X，名称为“一种车用芯轴”，申请人为：宁波高发汽车控制

系统股份有限公司的发明专利，该专利公开了一种车用芯轴。所述车用芯轴，包括由复合材

料制成的软管和至少一根钢芯，在软管内安装有同轴心设置且呈螺旋状的扁丝，所述的扁

丝紧包裹在钢芯外壁上且扁丝外壁紧贴于软管内壁上；所述复合材料由以下重量份数成分

组成：长链尼龙：80份，聚酰胺弹性体：5-20份，马来酸酐接枝改性PP：5-10份，蒙脱土：5-10

份，增塑剂：5-20份，抗氧剂：0.5-2份，无机填料：5-10份，润滑剂：0.5-2份。

[0006] 2、专利号为CN201210100292.7，名称为“树脂熔接用芯轴、复合构件及其制造方

法”，申请人为：高周波热炼株式会社的发明专利，该专利公开了一种树脂熔接用芯轴、复合
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构件及其制造方法，提供了一种能容易提高树脂外周材与芯轴的接合强度的树脂熔接用芯

轴和使用该芯轴的复合构件及其制造方法。使芯轴(20)嵌合于树脂外周材(30)的嵌合孔

(31)并进行感应加热，在将树脂外周材熔接于该芯轴的周面(21)上时，通过在树脂外周材

的嵌合孔内设置平坦内壁面(32)，在芯轴的周面上设置沿横切周向的方向形成且沿周向并

列配置的多个肋状突部(26)和配置在多个肋状突部的两端侧的平坦部(25)，通过使树脂外

周材的嵌合孔嵌套于芯轴的周面，使多个肋状突部的顶部与平坦内壁面相接触，且使平坦

部与平坦内壁面相对，之后利用感应加热使树脂外周材熔接在凹凸部(24)及平坦部上。

[0007] 3、专利号为CN201520805387 .8，名称为“一种桥塞用耐高温高强度复合材料芯

轴”，申请人为：北京玻钢院复合材料有限公司的实用新型专利，该专利公开了一种桥塞用

耐高温高强度复合材料芯轴，其特征在于：该芯轴两端分别为大端和小端，大端的一侧上设

置有凸台，凸台上有两排销钉孔，且两排销钉孔沿凸台径向方向交错布置，其相互错开角度

为15°～30°，销钉孔内镶嵌相应尺寸的复合材料销钉，大端的一端上设置有沿大端外圆周

均布的拉拔孔，该芯轴的材料为树脂基复合材料，树脂基体为耐高温、高韧性环氧树脂，增

强材料为高模量、高强度E玻璃纤维或S玻璃纤维，其中耐温达到≥150℃；高韧性表现为断

裂伸长率要≥4％，该芯轴具有重量轻、易钻铣、耐高温、强度高的特点，该芯轴在实际使用

过程中既可满足强大(≥100KN)的拉力作用同时亦可满足强大(≥70MPa)的外压作用。

[0008] 通过对上述这些专利的仔细分析，这些专利虽然都涉及复合材料的芯轴的结构，

也提出了一些改进技术方案，但通过仔细分析，该些专利都不是弹性球铰的芯轴，而且这是

复合材料芯轴的结构或方法都不可能应用到弹性球铰上，这样前面所述的弹性球铰芯轴的

问题依然存在，仍有待进一步加以研究改进。

发明内容

[0009] 本发明的目的在于针对现有弹性橡胶球铰芯轴的不足，提出一种进一步改进芯轴

突块部分性能，减轻芯轴重量，降低芯轴制作成本的弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，该

种弹性球铰用突块型芯轴的制作方法可以有效减轻芯轴的重量，改善芯轴突块部分的性

能，降低芯轴的生产成本。

[0010] 为了达到这一目的，本发明提供了一种弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，将突

块型芯轴的受力杆径部分和突块部分拆分为二个部分，分别作为两个部件制作，再以复合

的方式合起来形成一个复合结构的弹性球铰突块型复合芯轴。

[0011] 进一步地，所述的分别作为两个部件制作是将突块型芯轴的受力杆径部分和突块

部分拆分为二个部分，分别为基础芯轴和芯轴突块两部分，并将基础芯轴和芯轴突块两部

分分别用不同材料制作，再将用不同材料制作的基础芯轴和芯轴突块复合在一起，形成弹

性球铰突块型复合芯轴。

[0012] 进一步地，所述的基础芯轴采用金属材料制作，芯轴突块采用比基础芯轴材料不

同硬度或密度的材料制作，以保证基础芯轴、芯轴突块两者之间形成硬度或者密度的差异；

所述的芯轴突块采用高分子材料、高分子复合材料或轻质金属材料制作，通过将高分子材

料、高分子复合材料或轻质金属材料复合在基础芯轴的外表面上，形成弹性球铰突块型复

合芯轴。

[0013] 进一步地，所述的将用不同材料制作的基础芯轴和芯轴突块复合在一起是先将基
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础芯轴制作好，再在基础芯轴的外表面复合制作芯轴突块，使得芯轴突块紧贴在基础芯轴

的外表面上，形成弹性球铰突块型复合芯轴；或分别制作出基础芯轴和芯轴突块，再通过压

入的方式将基础芯轴和芯轴突块复合在一起，形成弹性球铰突块型复合芯轴。

[0014] 进一步地，所述的在基础芯轴的外表面复合制作芯轴突块是通过注塑、挤出或模

压方式将高分子材料复合在基础芯轴外表面，形成高分子材料的芯轴突块。

[0015] 进一步地，所述的在基础芯轴的外表面复合制作芯轴突块是通过将高分子材料制

作的芯轴突块通过压机压入基础芯轴外表面，形成高分子材料的芯轴突块。

[0016] 进一步地，所高分子材料为塑料材料或纤维制品材料，将塑料材料或纤维制品材

料与基础芯轴复合在一起，形成弹性球铰复合芯轴。

[0017] 进一步地，所述的突块型芯轴制作步骤如下：

1）先用棒材按照基础芯轴的要求制作出基础芯轴；

2）再将制作好的基础芯轴放入注塑或挤出模具中；

3）按照所确定的芯轴突块的强度和刚度要求调制高分子材料，并可添加长玻纤尼龙或

碳纤维；

4）通过注塑或挤出将高分子材料复合到基础芯轴的外表面形成芯轴突块；

5）拆卸模具，拿出通过注塑或挤出复合有高分子材料芯轴突块的芯轴突块，经过去掉

飞边，得到弹性球铰突块型复合芯轴。

[0018] 进一步地，所述的突块型芯轴制作步骤如下：

1）先用棒材或板材按照基础芯轴的要求制作出基础芯轴；

2）再按照所确定的芯轴突块的强度和刚度要求调制高分子材料，并可添加纤维增强树

脂或碳纤维；

3）在注塑、挤出或模压成型模具中制作出芯轴突块；

4）将高分子材料制作的芯轴突块通过压机压入到基础芯轴上，形成弹性球铰突块型复

合芯轴；

5）拆卸模具，拿出通过复合的弹性球铰突块型复合芯轴，经过去掉飞边，得到弹性球铰

突块型复合芯轴。

[0019] 进一步地，所述的突块型芯轴制作步骤如下：

1）先用棒材或板材按照基础芯轴的要求制作出基础芯轴；

2）选择芯轴突块，以轻质金属材料为主体，保证基础芯轴、芯轴突块两者之间形成硬度

或者密度的差异；

3）再将芯轴放入模具中通过压铸或熔模铸造方式，在基础芯轴外表面复合成型芯轴突

块；

4）通过对芯轴突块的加工处理，得到弹性球铰突块型复合芯轴。

[0020] 本发明的优点在于：

本发明将球铰芯轴分为突块部分和基础芯轴两个部分，并分别采用不同的材料制作，

组合形成一种复合芯轴，有着如下一些优点：

1、采用组合结构的复合芯轴，将整个芯轴分作两部分制作，在保证结构强度性能要求

的同时，可以大大简化现在弹性球铰芯轴的加工工艺；直接采用型材制作基础芯轴，再在上

面复合芯轴突块，省去了现在常规突块型芯轴的锻造加工工序；
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2、芯轴将突块分离出去后，另外单独制作，可以使得芯轴突块部分更加容易进行改变，

从而更有效地进行突块的结构调整，以满足各种弹性球铰的需求

3、采取不同材料制作基础芯轴和芯轴突块，可以有效进行突块的性能调整，实现了球

铰的整体弹性结构更加优化，从基础芯轴到芯轴突块和弹性件三层三种材料，由硬、中硬、

柔软逐步过渡，更有利于降低应力集中现象。

[0021] 4、采用芯轴突块另外制作，可以进行轻量化处理，实现了芯轴/球铰的轻量化，减

重幅度可以达到30%-40%；

5、采用高分子材料制作芯轴突块部分，可以大大简化现在球铰芯轴的加工工艺，直接

通过注塑、模压、挤出或压铸等成型工艺制作芯轴突块，成本相比于整体金属件制作成本更

低，综合降低了产品制造成本。

附图说明

[0022] 图1是现有弹性球铰结构示意图；

图2是本发明一个实施例的弹性球铰结构示意图；

图3是本发明一个实施例的弹性球铰复合芯轴结构示意图；

图4是一个实施例的弹性球铰复合芯轴的基础芯轴结构示意图。

具体实施方式

[0023] 下面结合附图和具体实施例来进一步阐述本发明。

[0024] 图1为一种常规的弹性球铰结构示意图，从图中可以看出一般的弹性球铰都是由

金属芯轴01、橡胶02和外套03三部分组合形成，其中，在金属芯轴01中间部位为了改善弹性

球铰的性能，设有一个中间凸块04，形成一种待中间凸块的金属芯轴。

[0025] 实施例一

通过附图可以看出，本发明涉及一种弹性球铰用突块型芯轴的制作方法，其弹性球铰

也是由金属芯轴1、橡胶2和外套3三部分组合形成，且金属芯轴1也为突块型复合芯轴，在金

属芯轴1中间部位有调整突块；整个芯轴为杆状结构，包括一根圆柱状的基础芯轴5，在芯轴

杆5的中间部位为调整球铰新能用的芯轴突块4；所述的芯轴分作两部分制作，一部分为芯

轴受力杆部分的基础芯轴5（如附图2所示），另一部分为改变球铰的变刚度性能的芯轴突块

4（如附图3所示），且芯轴1是由芯轴突块4与基础芯轴5两部分组合起来形的成突块型复合

芯轴，芯轴突块4包裹在基础芯轴5中间部位的外表面上，形成芯轴的调整突块。

[0026] 所述的基础芯轴5采用优质碳钢金属材料制作，如采用45#优质钢型材制作，通过

机加工制作成所需的园棒形状，两头铣出扁方6，并钻有安装孔7。

[0027] 在基础芯轴5的中间部位复合有芯轴突块4，芯轴突块4采用高分子材料或高分子

复合材料制作，以保证基础芯轴和芯轴突块二者之间形成以一个硬、中硬的的刚度梯度；通

过将高分子材料或高分子复合材料复合在基础芯轴的外表面上，形成弹性球铰复合芯轴。

[0028] 所述的高分子材料为塑料材料制作，推荐PA66+LGF60、PA66+LGF50，并可在塑料材

料中添加增强纤维树脂材料，采取注塑成型方式将塑料材料与基础芯轴复合在一起，形成

弹性球铰复合芯轴。将突块型芯轴的受力杆径部分和突块部分拆分为二个部分，分别作为

两个部件制作，再合起来形成一个复合结构的弹性球铰突块型复合芯轴。
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[0029] 所述的分别作为两个部件制作是将突块型芯轴的受力杆径部分和突块部分拆分

为二个部分，分别为基础芯轴和芯轴突块两部分，并将基础芯轴和芯轴突块两部分分别用

不同材料制作，再将用不同材料制作的基础芯轴和芯轴突块复合在一起，形成弹性球铰突

块型复合芯轴。

[0030] 所述的分别用不同材料制作基础芯轴和芯轴突块是基础芯轴采用金属材料制作，

芯轴突块采用比金属材料硬度低的材料制作，使得芯轴突块在使用中具有更好的韧性，形

成基础芯轴与芯轴突块的刚度梯度。

[0031] 所述的将用不同材料制作的基础芯轴和芯轴突块复合在一起是先将基础芯轴制

作好，再在基础芯轴的外表面复合制作芯轴突块，使得芯轴突块紧贴在基础芯轴的外表面

上，形成弹性球铰复合芯轴

所述的在基础芯轴的外表面复合制作芯轴突块是通过注塑将高分子材料以注塑或挤

出方式复合在基础芯轴外表面，形成高分子材料的芯轴突块。

[0032] 所述的突块型芯轴制作步骤如下：

1）先用棒材按照基础芯轴的要求制作出基础芯轴；

2）再将制作好的基础芯轴放入注塑或挤出模具中；

3）按照所确定的芯轴突块的强度和刚度要求调制高分子材料，并可添加长玻纤尼龙或

碳纤维；

4）通过注塑或挤出将高分子材料复合到基础芯轴的外表面形成芯轴突块；

5）拆卸模具，拿出通过注塑或挤出复合有高分子材料芯轴突块的芯轴突块，经过去掉

飞边，得到弹性球铰突块型复合芯轴。

[0033] 实施例二

实施例二的原理与实施例一是一样的，只是结构上稍微有所不同，一种弹性球铰用突

块型芯轴的制作方法，其特征在于：将突块型芯轴的受力杆径部分和突块部分拆分为二个

部分，分别作为两个部件制作，再合起来形成一个复合结构的弹性球铰突块型复合芯轴。

[0034] 所述的分别作为两个部件制作是将突块型芯轴的受力杆径部分和突块部分拆分

为二个部分，分别为基础芯轴和芯轴突块两部分，并将基础芯轴和芯轴突块两部分分别用

不同材料制作，再将用不同材料制作的基础芯轴和芯轴突块复合在一起，形成弹性球铰突

块型复合芯轴。

[0035] 所述的分别用不同材料制作基础芯轴和芯轴突块是基础芯轴采用金属材料制作，

芯轴突块采用比金属材料硬度低的塑料材料制作，使得芯轴突块在使用中具有更好的韧

性，形成基础芯轴与芯轴突块的刚度梯度。

[0036] 所述的将用不同材料制作的基础芯轴和芯轴突块复合在一起是先将基础芯轴制

作好，再在通过注塑将高分子材料以注塑或挤出方式制作出芯轴突块，然后将芯轴突块以

压入的方式复合在基础芯轴外表面，形成高分子材料的芯轴突块。

[0037] 所述的塑料材料为长玻纤尼龙材料，或添加有碳纤维的塑料材料。

[0038] 所述的芯轴突块与基础芯轴为扁方结构内外圆结构配合；在基础芯轴上对称开有

两个扁方，在芯轴突块相配的内孔上对称开有两个扁槽，芯轴突块的两个扁槽套在基础芯

轴的两个扁方上，形成紧密配合。

[0039] 所述的基础芯轴中部是圆柱结构或棱柱结构或哑铃形结构或直径较大的球形结
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构，但最小截面尺寸不小于芯轴端部扁方结构的厚度。

[0040] 所述的突块型芯轴制作步骤如下：

1）先用棒材或板材按照基础芯轴的要求制作出基础芯轴；

2）再按照所确定的芯轴突块的强度和刚度要求调制高分子材料，并可添加纤维增强树

脂或碳纤维；

3）在注塑、挤出或模压成型模具中制作出芯轴突块；

4）将高分子材料制作的芯轴突块通过压机压入到基础芯轴上，形成弹性球铰突块型复

合芯轴；

5）拆卸模具，拿出通过复合的弹性球铰突块型复合芯轴，经过去掉飞边，得到弹性球铰

突块型复合芯轴。

[0041] 实施例三

实施例三的原理与实施例一是一样的，只是结构上稍微有所不同，一种弹性球铰用突

块型芯轴的制作方法，其特征在于：将突块型芯轴的受力杆径部分和突块部分拆分为二个

部分，分别作为两个部件制作，再合起来形成一个复合结构的弹性球铰突块型复合芯轴。

[0042] 所述的分别作为两个部件制作是将突块型芯轴的受力杆径部分和突块部分拆分

为二个部分，分别为基础芯轴和芯轴突块两部分，并将基础芯轴和芯轴突块两部分分别用

不同材料制作，再将用不同材料制作的基础芯轴和芯轴突块复合在一起，形成弹性球铰突

块型复合芯轴。

[0043] 所述的分别用不同材料制作基础芯轴和芯轴突块是基础芯轴采用金属材料制作，

芯轴突块采用比金属材料硬度低的轻金属材料（如铝及其铝合金）制作，使得芯轴突块在使

用中具有更好的韧性，形成基础芯轴与芯轴突块的刚度梯度。

[0044] 所述的将用不同材料制作的基础芯轴和芯轴突块复合在一起是先将基础芯轴制

作好，再在基础芯轴的外表面复合制作芯轴突块，使得芯轴突块紧贴在基础芯轴的外表面

上，形成弹性球铰复合芯轴

所述的在基础芯轴的外表面复合制作芯轴突块是先制作好基础芯轴，再将基础芯轴放

入模具中，通过压铸或荣，熔模铸造在基础芯轴的外表面复合形成芯轴突块。

[0045] 所述的芯轴突块与基础芯轴采取多边形结构结合，基础芯轴的外表面为多边形

状，芯轴突块的包裹在基础芯轴多边形外表面上，紧密配合，形成一体复合芯轴。

[0046] 所述的基础芯轴中部能够提高包紧力的结构特征，如滚花，凹槽或凸台；所述的芯

轴突块为包络回转结构，形似套筒或环，外轮廓与原金属芯轴球形结构外轮廓相同，或根据

性能要求，轮廓结构做少量变更，变更方案包括更改圆弧半径，更改圆柱段长度。

[0047] 所述的突块型芯轴制作步骤如下：

1）先用棒材或板材按照基础芯轴的要求制作出基础芯轴；

2）选择芯轴突块，以轻质金属材料为主体，保证基础芯轴、芯轴突块两者之间形成硬度

或者密度的差异；

3）再将芯轴放入模具中通过压铸或熔模铸造方式，在基础芯轴外表面复合成型芯轴突

块；

4）通过对芯轴突块的加工处理，得到弹性球铰突块型复合芯轴。

[0048] 上述所列实施例，只是结合附图对本发明的技术方案进行清楚、完整的描述；显
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然，所描述的实施例仅仅是本发明的一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的

实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其它实施例，都

属于本发明保护的范围。

[0049] 本发明的优点在于：

本发明将球铰芯轴分为突块部分和基础芯轴两个部分，并分别采用不同的材料制作，

组合形成一种复合芯轴，有着如下一些优点：

1、采用组合结构的复合芯轴，将整个芯轴分作两部分制作，在保证结构强度性能要求

的同时，可以大大简化现在弹性球铰芯轴的加工工艺；直接采用型材制作基础芯轴，再在上

面复合芯轴突块，省去了现在常规突块型芯轴的锻造加工工序；

2、芯轴将突块分离出去后，另外单独制作，可以使得芯轴突块部分更加容易进行改变，

从而更有效地进行突块的结构调整，以满足各种弹性球铰的需求

3、采取不同材料制作基础芯轴和芯轴突块，可以有效进行突块的性能调整，实现了球

铰的整体弹性结构更加优化，从基础芯轴到芯轴突块和弹性件三层三种材料，由硬、中硬、

柔软逐步过渡，更有利于降低应力集中现象。

[0050] 4、采用芯轴突块另外制作，可以进行轻量化处理，实现了芯轴/球铰的轻量化，减

重幅度可以达到30%-40%；

5、采用高分子材料制作芯轴突块部分，可以大大简化现在球铰芯轴的加工工艺，直接

通过注塑、模压、挤出或压铸等成型工艺制作芯轴突块，成本相比于整体金属件制作成本更

低，综合降低了产品制造成本。
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