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(57)摘要

本发明提供一种热锻打金属件内孔的生产

制造方法。该生产制造方法包括以下步骤：下料，

在下料机上根据加工需要进行下料；上料，把下

料机下的原材料通过上料机进行加工上料；加

热，上料机输送过来的原材料进行高温热锻打；

一次冲压，高温热锻打后的原材料通过定型模具

进行冲压，得到未穿孔的半成品；二次冲压，半成

品通过穿孔模具中进行二次冲压，打出内孔雏

形；三次冲压，带内孔雏形的半成品通过第二穿

孔模具进行第三次冲压，使半成品形成中心孔成

为成品，同时三次冲压的半成品面是二次冲压半

成品冲孔面的相对面。整个加工过程中全程没有

使用任何化学品，无污染，同时流程简单易操作

减少人工成本和生产难度，次品率也较低。
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1.一种热锻打金属件内孔的生产制造方法，包括以下步骤：

下料，在下料机上根据加工需要进行下料；

上料，下料机所下的原材料运输到上料机内，由上料机进行加工上料；

加热，由上料机的传输带传送过来的材料经过高温加热装置进行高温热锻打，高温热

锻打后的原材料整体会烧红，但不融化；

一次冲压，加热后的原材料通过坡道自动滑到第一作业平台，人工夹取加热后的原材

料放进定型模具中冲压，使原材料冲压成成品该有的形状，得到未穿孔的半成品；

二次冲压，半成品顺着坡道到达第二作业平台，人工夹取半成品放进穿孔模具中进行

二次冲压，打出内孔雏形；

三次冲压，带内孔雏形的半成品顺着坡道到达第三作业平台，人工夹取带内孔雏形的

半成品放进第二穿孔模具中进行第三次冲压，使半成品形成中心孔成为成品。

2.根据权利要求1所述的一种热锻打金属件内孔的生产制造方法，其特征在于，所述下

料机下料时长度不能低于加工需要长度或超过加工需要长度1mm。

3.根据权利要求1所述的一种热锻打金属件内孔的生产制造方法，其特征在于，所述高

温加热装置为玻璃管和电磁圈，同时通过气泵推入。

4.根据权利要求1或3所述的一种热锻打金属件内孔的生产制造方法，其特征在于，所

述高温加热装置的加热温度在800°—  900°。

5.根据权利要求1所述的一种热锻打金属件内孔的生产制造方法，其特征在于，所述一

次冲压时冲压机的吨位为250吨，二次冲压时冲压机的吨位为80吨，三次冲压时冲压机的吨

位为65吨。

6.根据权利要求1或5所述的一种热锻打金属件内孔的生产制造方法，其特征在于，所

述二次冲压和所述三次冲压半成品时，两次冲压的半成品面为半成品的相对两面。
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一种热锻打金属件内孔的生产制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种金属件打孔方法，具体的说是一种热锻打金属件内孔的生产制造

方法。

背景技术

[0002] 现阶段市场上需要穿孔的洗衣机离合轴，脱水轴，制动轮等金属件的穿孔方式主

要是以冷挤压的方式穿孔，冷挤压穿孔需要进过：下料、退火、酸洗、磷化、冲压法兰、冲压内

孔、冲压穿孔、等步骤才得到成品，且冷挤压穿孔过程中需要通过酸洗和磷化这两道工序，

冷挤压穿孔所需设备多，生产成本高，生产效率低下，残次品多且酸洗和磷化对环境有一定

的污染。

发明内容

[0003] 鉴于现有金属冷挤压穿孔所存在的缺陷，本发明所要解决的技术问题是：提供一

种加工方便、加工设备少、生产成本低、生产时污染少的热锻打金属件内孔的生产制造方

法。

[0004] 为了实现上述目的，根据本发明的一个方面，本发明是通过如下技术措施实现的：

种热锻打金属件内孔的生产制造方法，包括以下步骤：

下料，在下料机上根据加工需要进行下料；

上料，下料机所下的原材料运输到上料机内，由上料机进行加工上料；

加热，由上料机的传输带传送过来的材料经过高温加热装置进行高温热锻打，高温热

锻打后的原材料整体会烧红，但不融化；

一次冲压，加热后的原材料通过坡道自动滑到第一作业平台，人工夹取加热后的原材

料放进定型模具中冲压，使原材料冲压成成品该有的形状，得到未穿孔的半成品；

二次冲压，半成品顺着坡道到达第二作业平台，人工夹取半成品放进穿孔模具中进行

二次冲压，打出内孔雏形；

三次冲压，带内孔雏形的半成品顺着坡道到达第三作业平台，人工夹取带内孔雏形的

半成品放进第二穿孔模具中进行第三次冲压，使半成品形成中心孔成为成品。

[0005] 本热锻打金属件内孔的生产制造方法锅体金属件热锻使其硬度降低，在通过三次

冲压使原材料形成带中心孔的成品，这样熟练工能够从上料到成品完成的加工时间提高到

7—15秒左右完成。

[0006] 进一步地，所述下料机下料时长度不能低于加工需要长度或超过加工需要长度

1mm。上述设计是为了节约材料，同时考虑到冲压可能会使原材料长度变短，留有余量来保

证产品的精度。

[0007] 进一步地，所述高温加热装置为玻璃管和电磁圈，同时通过气泵推入。

[0008] 进一步地，所述高温加热装置的加热温度在800°—  900°。该稳定最为的合理。

[0009] 进一步地，所述一次冲压时冲压机的吨位为250吨，二次冲压时冲压机的吨位为80
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吨，三次冲压时冲压机的吨位为65吨。上述设计是为了防止冲压力度太大，造成成品长度变

短严重。

[0010] 进一步地，所述二次冲压和所述三次冲压半成品时，两次冲压的半成品面为半成

品的相对两面。

[0011] 与现有技术相比，本发明的优点在于：金属件内孔的生产制造方法制造过程简单，

全程没有使用任何化学品，无污染，同时流程简单易操作减少人工成本和生产难度，次品率

也较低。

具体实施方式

[0012] 本发明以洗衣机离合轴热锻打冲压穿孔为例：包括以下步骤：

1）下料，下料可以通过市面上大部分下料机按照材料所需要的长度下料，下料后原材

料长度控制在100mm，误差在1mm。

[0013] 2）上料，上料可以通过现有的上料机上料，上料机的下面有一个储存材料的平台，

每次倒进一部分原材料，上料机会按照顺序分两次精确的将材料往上推送（一次推送三个，

每两个原材料之间都能控制成相等距离）到传输带上。

[0014] 3）加热，传输带将原材料运输到快速高温加热装置（优选玻璃管和电磁圈进行电

磁加热），原材料通过气泵推入高温加热装置内进行高温热锻打（加热温度在800°— 

900°），原材料通过高温热锻打后顺着坡道自动滑到第一作业平台。

[0015] 4）一次冲压，工人用工具夹着加热后的原材料放到定型模具中冲压（冲压吨位在

250吨左右），冲压成成品该有的形状，得到未穿孔的半成品，然后工人会将冲压后的半成品

顺着坡道放下，产品顺着坡道到达第二平台时。

[0016] 5）二次冲压，第二名工人用工具夹着半成品放进穿孔模具中，进行二次冲压（冲压

机的吨位在80吨左右），打出法兰面侧的内孔雏形，然后第二名工人将打出内孔雏形的半成

品顺着坡道滑到第三平台。

[0017] 6）三次冲压，第三名工人用工具夹着打出内孔雏形的半成品放到第二穿孔模具

中，进行第三次冲压（冲压机吨位在65吨左右），也就是完全穿孔，然后第三名工人将完全穿

孔的产品顺着坡道放下，产品会滑入到金属收纳箱中，待到产品自动冷却后既得到成品，当

然在该次冲压过程中，半成品的冲压面是二次冲压的向对面。

[0018] 采用上述热锻打金属件内孔冲压方法后，由于通过上料机上料进入到加热区加热

后，由第一名工人利用冲压机冲压成所需的形状，由第二、第三名工人利用另外的冲压机进

行正面和反面两次锻打冲孔成成品，全程没有使用任何化学品，无污染，同时流程简单易操

作减少人工成本和生产难度，次品率也较低。
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