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(57)摘要

本发明属于锻造模具技术领域，具体的讲涉

及一种轴承端盖的制坯锻造一体模具及使用该

模具锻造轴承端盖的方法。其主要技术方案：包

括上锻模、下锻模以及设置在二者之间的锻膛，

所述锻膛包括与轴承端盖相适应的型腔，所述型

腔的边缘设置由飞边桥口和飞边仓构成的飞边

槽，所述锻膛的侧部设置制坯模腔。该使用该轴

承端盖的制坯锻造一体模具锻造的轴承端盖具

有实用性能好、制造效率高的特点。
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1.一种轴承端盖的制坯锻造一体模具，其特征在于：包括上锻模、下锻模以及设置在二

者之间的锻膛，所述锻膛包括与轴承端盖相适应的型腔，所述型腔的边缘设置由飞边桥口

和飞边仓构成的飞边槽，所述锻膛的侧部设置制坯模腔。

2.根据权利要求1所述的一种轴承端盖的制坯锻造一体模具，其特征在于：所述制坯模

腔包括圆柱腔体和缩径弧形腔体，所述圆柱腔体由分别位于所述上锻模和下锻模内的半圆

柱腔体合并构成；所述缩径弧形腔体由分别位于所述上锻模和下锻模内的轴截面半体缩径

弧形腔体合并构成。

3.根据权利要求1所述的一种轴承端盖的制坯锻造一体模具，其特征在于：所述上锻模

和下锻模之间设置锁扣机构，所述锁扣机构包括设置在所述下锻模一侧两端的第一锁定

块、第二锁定块，所述上锻模对应位置设置第一锁定槽、第二锁定槽；所述下锻模的另一侧

中部设置条状的第三锁定块，所述上锻模的对应位置设置条状的第三锁定槽。

4.根据权利要求1所述的一种轴承端盖的制坯锻造一体模具，其特征在于：所述上锻模

的上表面和下锻模的下表面分别设置截面为燕尾形的长条凸块，所述长条凸块的中部设置

装配键槽，插入装配键后与锻造设备装配固定。

5.根据权利要求1所述的一种轴承端盖的制坯锻造一体模具，其特征在于：所述锻膛包

括两个轴承端盖对称布置的型腔，所述制坯模腔与所述锻膛型腔的锻造容积相适应。

6.根据权利要求1所述的一种轴承端盖的制坯锻造一体模具，其特征在于：所述上锻模

和下锻模的左右两侧分别设置用于控制其竖直升降的第一吊装孔，所述上锻模和下锻模的

前后两侧分别设置用于控制其前后翻转的第二吊装孔。

7.一种轴承端盖的锻造方法，其特征在于：使用权利要求1至6任一所述的轴承端盖的

制坯锻造一体模具，包括以下步骤：

首先依据锻膛所需的下料尺寸，使用锯床对材料为40Mn2的圆钢进行锯切；

使用加热炉对已锯切的棒料加热，加热温度为1100-1200℃；

将加热好的棒料放入锻膛内，使用10T模锻锤进行制坯和锻压；

使用1250T油压机对锻件进行切除飞边；

使用抛丸机对得到的锻件进行抛丸处理。

8.根据权利要求7所述的一种轴承端盖的锻造方法，其特征在于：加热棒料在制坯模腔

内压制时，需沿棒料轴线方向进行一次旋转90°的操作，前后共两次制坯压制作业，然后将

制坯完成后的棒料放进锻膛的型腔中进行锻造。
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一种轴承端盖的制坯锻造一体模具及其锻造方法

技术领域

[0001] 本发明属于锻造模具技术领域，具体的讲涉及一种轴承端盖的制坯锻造一体模具

及其锻造方法。

背景技术

[0002] 端盖是工程机械中重要的零部件，其与轴承连接用于保护引导轮，广泛应用于推

土机、挖掘机等设备上。轴承端盖形状奇特，多数为铸件，但是铸造的轴承端盖会产生组织

粗大，缺陷多等问题，降低了产品的机械性能；而通过锻造的轴承端盖能消除金属在冶炼过

程中产生的铸态疏松等缺陷，优化微观组织结构，同时由于保存了完整的金属流线，因此锻

件的机械性能一般优于同样材料的铸件，尤其适用相关机械中负载高、工作条件严峻的重

要零件，所以锻造端盖的市场需求大大增加，而现在没有实用性能好的轴承端盖模具。

发明内容

[0003] 本发明的目的就是提供一种实用性能好、制造效率高的轴承端盖的制坯锻造一体

模具。

[0004] 为实现上述目的，本发明所采用的技术方案为：

一种轴承端盖的制坯锻造一体模具，其特征在于：包括上锻模、下锻模以及设置在二者

之间的锻膛，所述锻膛包括与轴承端盖相适应的型腔，所述型腔的边缘设置由飞边桥口和

飞边仓构成的飞边槽，所述锻膛的侧部设置制坯模腔。

[0005] 构成上述一种轴承端盖的制坯锻造一体模具的附加技术特征还包括：

——所述制坯模腔包括圆柱腔体和缩径弧形腔体，所述圆柱腔体由分别位于所述上锻

模和下锻模内的半圆柱腔体合并构成；所述缩径弧形腔体由分别位于所述上锻模和下锻模

内的轴截面半体缩径弧形腔体合并构成；

——所述上锻模和下锻模之间设置锁扣机构，所述锁扣机构包括设置在所述下锻模一

侧两端的第一锁定块、第二锁定块，所述上锻模对应位置设置第一锁定槽、第二锁定槽；所

述下锻模的另一侧中部设置条状的第三锁定块，所述上锻模的对应位置设置条状的第三锁

定槽；

——所述上锻模的上表面和下锻模的下表面分别设置截面为燕尾形的长条凸块，所述

长条凸块的中部设置装配键槽，插入装配键后与锻造设备装配固定；

——所述锻膛为两个轴承端盖对称布置的型腔，所述制坯模腔与所述锻膛型腔的锻造

容积相适应；

——所述上锻模和下锻模的左右两侧分别设置用于控制其竖直升降的第一吊装孔，所

述上锻模和下锻模的前后两侧分别设置用于控制其前后翻转的第二吊装孔。

[0006] 本发明所提供的一种轴承端盖的制坯锻造一体模具同现有技术相比，具有以下优

点：其一，由于该制坯锻造一体模具的上锻模、下锻模之间的锻膛具有与轴承端盖配合的型

腔，锻膛的侧部设置制坯模腔，实现了制坯、锻造一体操作，提高了加工效率；其二，由于锻
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膛的边缘设置由飞边桥口和飞边仓构成的飞边槽，飞边槽可以设置在上锻模内，飞边桥口

用以增加金属从模膛中流出的阻力，促使金属充满模膛，同时飞边仓用于容纳多余金属形

成的飞边，同时飞边桥口设置一定的间隙，能够缓冲上下模块的作用力，避免其刚性撞击，

防止分模面过早压陷或崩裂，延长模具的使用寿命；其三，由于锻膛为两个轴承端盖对称布

置的型腔，制坯模腔与锻膛型腔的锻造容积相适应，一次锻造成型一对轴承端盖，进一步提

高了制造效率，同时保证了产品质量一致，安装使用效果稳定。

[0007] 本发明还提供了一种使用上述制坯锻造一体模具锻造轴承端盖的方法，包括以下

步骤：

首先依据锻膛所需的下料尺寸，使用锯床对材料为40Mn2的圆钢进行锯切；

使用加热炉对已锯切的棒料加热，加热温度为1100-1200℃；

将加热好的棒料放入锻膛内，使用10T模锻锤进行制坯和锻压；

使用1250T油压机对锻件进行切除飞边；

使用抛丸机对得到的锻件进行抛丸处理。

[0008] 在上述锻造方法中，还包括附加技术特征：

——加热棒料在制坯模腔内压制时，需沿棒料轴线方向进行一次旋转90°的操作，前后

共两次制坯压制作业，然后将制坯完成后的棒料放进锻膛的型腔中进行锻造。

附图说明

[0009] 图1为本发明一种轴承端盖的制坯锻造一体模具的立体图；

图2为锻膛为对称型腔的模具制造的端盖锻件。

具体实施方式

[0010] 下面结合附图对本发明所提供的一种轴承端盖的制坯锻造一体模具的结构和工

作原理作进一步的详细说明。

[0011] 参见图1，为本发明所提供的一种轴承端盖的制坯锻造一体模具的结构示意图。构

成该制坯锻造一体模具的结构包括上锻模1、下锻模2以及设置在二者之间的锻膛，锻膛包

括与轴承端盖相适应的型腔3，型腔3的边缘设置由飞边桥口41和飞边仓42构成的飞边槽4，

锻膛的侧部设置制坯模腔5。

[0012] 其工作原理为：将该模具的上锻模1、下锻模2分别安装在锻造设备（模锻锤）内，将

预先加热好的棒料放置在制坯模腔5内进行制坯，开模后将坯料放置在锻膛的型腔3内锻压

成型。

[0013] 在构成上述轴承端盖的制坯锻造一体模具的结构中，

——为了实现制坯和锻造一体作业，提高制造效率，设置在锻膛分模面内的上述制坯

模腔5包括圆柱腔体和缩径弧形腔体，圆柱腔体由分别位于上锻模1和下锻模2内的半圆柱

腔体51合并构成；缩径弧形腔体由分别位于上锻模1和下锻模2内的轴截面半体缩径弧形腔

体52合并构成，该制坯模腔5结构简单，制坯速度快，制坯效果好；

——为了确保制坯和锻造过程中模具开合的稳定性，上述上锻模1和下锻模2之间设置

锁扣机构6，锁扣机构6包括设置在下锻模2一侧两端的第一锁定块61、第二锁定块62，上锻

模1对应位置设置第一锁定槽611、第二锁定槽621；下锻模2的另一侧中部设置条状的第三
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锁定块63，上锻模1的对应位置设置条状的第三锁定槽631，锁扣机构6能有效控制上锻模1

和下锻模2的闭合运动，防止合模压制出现错位，增强了制造安全和加工精度；

——为了便于与模锻锤的装配，上述上锻模1的上表面和下锻模2的下表面分别设置截

面为燕尾形的长条凸块（71、72），长条凸块（71、72）的中部设置装配键槽8，插入装配键后限

制上锻模1和下锻模2前后移动，使其与锻造设备装配的更牢靠；

——如图2所示，为了进一步提高锻造效率，上述锻膛包括两个轴承端盖A对称布置的

型腔3，制坯模腔5与锻膛型腔3的锻造容积相适应，当然锻膛也可以为数个轴承端盖并排或

矩阵分布的型腔3，锻造完成后使用锯床沿锻件中线B或边界线进行锯切分割即可；

——为了便于控制模具开合，上述上锻模1和下锻模2的左右两侧分别设置用于控制其

竖直升降的第一吊装孔91，上锻模1和下锻模2的前后两侧分别设置用于控制其前后翻转的

第二吊装孔92，便于位于上锻模1和下锻模2之间的锻膛型腔3检修。

[0014] 利用上述制坯锻造一体模具锻造轴承端盖的方法，包括以下步骤：

首先依据锻膛所需的下料尺寸，使用型号为GZ4230的卧式锯床对材料为40Mn2的圆钢

进行锯切；

使用1600KW的中频感应加热炉对已锯切的棒料加热，加热温度在1100-1200℃的范围

内取1100℃、1150℃、1200℃作为三个具体实施例；

将加热好的棒料放入锻膛内，使用10T模锻锤进行制坯和锻压；

使用1250T油压机对锻件进行切除飞边；

使用型号为Q3720的抛丸机对得到的锻件进行抛丸处理。

[0015] ——为了提高制坯效果，其中加热棒料在制坯模腔5内压制时，需沿棒料轴线方向

进行一次旋转90°的操作，前后共两次制坯压制作业，然后将制坯完成后的棒料放进锻膛的

合体型腔3中进行锻造。

[0016] 经实际工艺试验表明，上述棒料加热温度在1100-1200℃的范围内取1100℃、1150

℃、1200℃作为三个具体实施例得到的锻件均充填良好，未出现充不满、齿部折纹缺陷，证

明该锻造工艺路线和模具的设计合理。

[0017] 以上所述的实施例仅仅是对本发明的优选实施方式进行描述，并非对本发明的范

围进行限定，在不脱离本发明设计精神的前提下，本领域普通技术人员对本发明的技术方

案作出的各种变形和改进，均应落入本发明权利要求书确定的保护范围内。
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图2
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