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本发明公开了一种直线导轨副滑块毛坯冷

挤压、冷拉工艺，直线导轨副滑块毛坯的制备步

骤如下：步骤S1：备料；步骤S2：退火；步骤S3：磷

化润滑；步骤S4：冷挤压成型；步骤S5：拉刀成型

固定；步骤S6：抛丸；步骤S7：去毛刺飞边。本发明

选取圆钢或热轧后合适的原料毛坯，经过退火，

磷化润滑处理，冷挤压成型，立/卧拉床固定尺

寸，抛丸处理，铣端面处理后完成设计尺寸，由于

通过冷挤压工艺，无形中提高了产品密实度质

量，降低了生产成本，也解除了安全生产之隐患，

改善了客户对质量与成本的渴望度和工人的工

作环境。
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1.一种直线导轨副滑块毛坯冷挤压、冷拉工艺，其特征在于：所述的直线导轨副滑块毛

坯的制备步骤如下：

步骤S1：备料：先取圆钢或热轧后合适的原料毛坯，将原料毛坯按设计尺寸做圆盘锯下

料处理；

步骤S2：退火：将步骤S1中的每一个处理过的原料毛坯做退火软化处理；

步骤S3：磷化润滑：将步骤S2中的每一个处理过的原料毛坯做磷化表面润滑处理，并在

表面涂抹石墨；

步骤S4：冷挤压成型：将步骤S3中的每一个处理过的原料毛坯放在硬质合金材质的专

用模腔内，开启油压机进行冷挤压工艺压制成型；

步骤S5：拉刀成型固定：将步骤S4中的两个冷挤压成型后的产品，面靠面放入拉床相应

尺寸的专业模具中进行最后一次滑块沟道内的成型生产；

步骤S6：抛丸：将步骤S5中的每一个处理过的原料毛坯经抛丸处理一次，将表面的污垢

和氧化皮处理干净；

步骤S7：去毛刺飞边：将步骤S6中的每一个处理过的原料毛坯的两端面进行去毛刺飞

边处理，得到直线导轨副滑块毛坯成品。

2.根据权利要求1所述的一种直线导轨副滑块毛坯冷挤压、冷拉工艺，其特征在于：所

述的步骤S1中的原料毛坯为条状热轧型钢毛坯或者条状圆钢。

3.根据权利要求1所述的一种直线导轨副滑块毛坯冷挤压、冷拉工艺，其特征在于：所

述的步骤S2中的原料毛坯经退火软化处理后的硬度为HB140‑210布氏硬度。

4.根据权利要求1所述的一种直线导轨副滑块毛坯冷挤压、冷拉工艺，其特征在于：所

述的步骤S3中的原料毛坯经磷化表面润滑处理。

5.根据权利要求1所述的一种直线导轨副滑块毛坯冷挤压、冷拉工艺，其特征在于：所

述的步骤S4中的原料毛坯放入油压机中的硬质合金专用模腔内挤压成型。

6.根据权利要求1所述的一种直线导轨副滑块毛坯冷挤压、冷拉工艺，其特征在于：所

述的步骤S5中的拉床采用立/卧拉床。
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一种直线导轨副滑块毛坯冷挤压、冷拉工艺

技术领域

[0001] 本发明属于机械制造技术领域，具体涉及一种直线导轨副滑块毛坯冷挤压、冷拉

工艺。

背景技术

[0002] 随着现代制造技术的不断发展，使得传统的制造业发生了巨大的变化，数控技术、

机电一体化和工业机器人在生产中得到了更加广泛的应用，而该直线导轨副滑块主要运用

于自动化设备、工业机器人、人工智能设备及机床行业等。

[0003] 目前当下的直线导轨副滑块毛坯生产工艺为：1)如图2所示，选取条状热轧毛坯，

长度为4‑6米不等；2)经过退火处理；3)进行第一次拉床冷拔至设计好的第一次尺寸；4)再

次进行退火，再进行第二次拉床冷拔至第二次尺寸；5)经过5至8次不等的重复工艺方能完

成如图3‑5设计的条状热轧毛坯2的截面尺寸要求；6)冷拔后的条状型型钢由于长度长导致

弯曲，需进行调直处理；7)由于冷拔时出现的氧化皮等油污，需做喷砂处理；8)因产品为个

状，那么条状型型钢需要用圆盘锯或者下料机进行下料处理，最终到达图3‑5设计尺寸。

[0004] 以上原始工艺，每拉一次需退火一次，总共需要5至8次不等的冷拔、退火、冷拔、退

火，最后调直，抛丸，下料工艺，由于工序繁多，无形中增加了生产成本和重复浪费，具有低

质量，高成本制造的弊端，然后冷拔型钢多次的退火，多次的冷拔，加之型钢料长等工作强

度因素，给工作环境和工作中的人身安全带去了极度的不确定隐患。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供一种直线导轨副滑块毛坯冷挤压、冷拉工艺，以解决上述

背景技术中所提出的问题。

[0006] 为实现上述目的，本发明提供以下技术方案：一种直线导轨副滑块毛坯冷挤压、冷

拉工艺，其结构要点在于：直线导轨副滑块毛坯的制备步骤如下：

[0007] 步骤S1：备料：先取热轧原料或圆钢毛坯，将原料毛坯按设计尺寸做圆盘锯下料处

理；

[0008] 步骤S2：退火：将步骤S1中的每一个处理过的原料毛坯做退火软化处理；

[0009] 步骤S3：磷化润滑：将步骤S2中的每一个处理过的原料毛坯做磷化表面润滑处理，

并在表面涂抹石墨；

[0010] 步骤S4：冷挤压成型：将步骤S3中的每一个处理过的原料毛坯放在硬质合金材质

的相应尺寸专用模具里，开启油压机进行冷挤压工艺压制成型；

[0011] 步骤S5：拉刀成型固定：将步骤S4中的两个冷挤压成型后的产品，面靠面放入拉床

相应尺寸的专业模具中进行最后一次滑块沟道内的成型生产；

[0012] 步骤S6：抛丸：将步骤S5中的每一个处理过的原料毛坯经抛丸处理一次，将表面的

污垢和氧化皮处理干净；

[0013] 步骤S7：去毛刺飞边：将步骤S6中的每一个处理过的原料毛坯的两端面进行去毛
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刺飞边处理，得到直线导轨副滑块毛坯成品。

[0014] 作为优选的，步骤S1中的原料毛坯为条状热轧毛坯或者条状圆钢。

[0015] 作为优选的，步骤S2中的原料毛坯经退火软化处理后的硬度为HB140‑210布氏硬

度。

[0016] 作为优选的，步骤S3中的原料毛坯经磷化表面润滑处理。

[0017] 作为优选的，步骤S4中的原料毛坯放入油压机中的硬质合金专用模腔内挤压成

型。

[0018] 作为优选的，步骤S5中的拉床采用立/卧拉床。

[0019] 与现有技术相比，本发明在对比原有的直线导轨副滑块冷拔工艺有相当的成本优

势，因为冷拔工序需要多次退火，多次冷拔，完成一个合格成品毛坯，需要有十几道工序之

多，而且冷拔的设备，场地等投入都有一定的限制，如厂房面积需要100米之长度方能摆下

设备，设备也需要多条冷拔线方可完成一定的产量，而且冷拔与冷挤压工艺所生产的质量

也不同等，一种为冷料状态下的拔工艺实为去除多余的材料达到目的，一种为冷料状态下

的挤工艺将多余材料挤压堆积到一定的型腔内，无形中提高了产品的密实度，为直线导轨

副滑块的最终使用提高了耐磨性，所以原有工艺具有成本高，质量低，投入门槛高等缺陷。

而本发明现有只需七道工序就可以实现一个完整的毛坯成品，具有工序少，成本低，质量好

等优势。

附图说明

[0020] 图1为本发明中原料热轧毛坯和产品直线导轨副滑块毛坯的对比图；

[0021] 图2为本发明中原料热轧毛坯的主视图；

[0022] 图3为本发明中产品直线导轨副滑块毛坯的主视图；

[0023] 图4为本发明中产品直线导轨副滑块毛坯的后视图；

[0024] 图5为本发明中产品直线导轨副滑块毛坯的仰视图；

[0025] 图中：1‑直线导轨副滑块毛坯，2‑条状热轧毛坯。

具体实施方式

[0026] 本发明提供一种技术方案，一种直线导轨副滑块毛坯冷挤压、冷拉工艺，所述的直

线导轨副滑块毛坯1的制备步骤如下：

[0027] 步骤S1：备料：先取热轧后或者圆钢原料毛坯，将原料毛坯按设计尺寸做圆盘锯下

料处理；

[0028] 步骤S2：退火：将步骤S1中的每一个处理过的原料毛坯做退火软化处理；

[0029] 步骤S3：磷化润滑：将步骤S2中的每一个处理过的原料毛坯做磷化表面润滑处理，

并在表面涂抹石墨，实为冷挤压时的减少表面摩擦系数；

[0030] 步骤S4：冷挤压成型：将步骤S3中的每一个处理过的原料毛坯放在硬质合金材质

相应尺寸的专用模具里，开启油压机进行冷挤压工艺压制成型；

[0031] 步骤S5：拉刀成型固定：冷挤压前期生产的产品尺寸都比较稳定，但是由于长期的

负荷挤压，导致机器和模具磨损，尺寸上会有所偏差，故在此基础上需增加实施下一道工序

为拉刀成型固定工艺，将步骤S4中的两个冷挤压成型后的产品，面靠面放入立/卧拉床相应
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尺寸的专业模具中进行最后一次滑块沟道内的成型生产，可为大批量生产提供坚固稳定的

毛坯成品尺寸；

[0032] 步骤S6：抛丸：将步骤S5中的每一个处理过的原料毛坯经抛丸处理一次，将表面的

污垢和氧化皮处理干净；

[0033] 步骤S7：去毛刺飞边：由于冷挤压和拉床后出现的端面不平整等毛刺飞边，影响了

整个工件的外观和使用，将步骤S6中的每一个处理过的原料毛坯的两端面进行去毛刺飞边

处理，加工至设计尺寸，得到直线导轨副滑块毛坯1成品。

[0034] 其中，在本实施例中，所述的步骤S1中的原料毛坯为条状热轧毛坯2或者条状圆

钢。

[0035] 其中，在本实施例中，所述的步骤S2中的原料毛坯经退火软化处理后的硬度为

HB140‑210布氏硬度。

[0036] 其中，在本实施例中，所述的步骤S3中的原料毛坯做磷化表面润滑处理。

[0037] 其中，在本实施例中，所述的步骤S4中的原料毛坯放在硬质合金材质相应尺寸的

专用模具里，冷挤压工艺压制成型；

[0038] 其中，在本实施例中，所述的步骤S5中的拉床采用立卧式拉床。

[0039] 下面结合实施例对本发明做进一步的解释说明，但不限制本发明的保护范围。

[0040] 实施例一

[0041] 请参阅图1‑2，先取用热轧厂所生产的20crmo条状热轧毛坯2，长度为4‑6米不等或

者市面上的圆钢，经过退火，磷化润滑处理，冷挤压成型，立卧式拉床固定尺寸，抛丸处理，

铣端面处理后完成图3‑5所示的设计尺寸，由于通过冷挤压工艺，无形中提高了产品密实度

质量，降低了生产成本，也解除了安全生产之隐患，改善了客户对质量与成本的渴望度和工

人的工作环境。

[0042] 本发明在对比原有的直线导轨副滑块冷拔工艺有相当的成本优势，因为冷拔工序

需要多次退火，多次冷拔，完成一个合格成品毛坯，需要有十几道工序之多，而且冷拔的设

备，场地等投入都有一定的限制，如厂房面积需要100米之长度方能摆下设备，设备也需要

多条冷拔线方可完成一定的产量，而且冷拔与冷挤压工艺所生产的质量也出现不同等，一

种为冷料状态下的拔工艺实为去除多余的材料达到目的，一种为冷料状态下的挤工艺将多

余材料挤压堆积到一定的型腔内提高了产品密实度，为直线导轨副滑块的最终使用提高了

耐磨性，所以原有工艺具有成本高，质量低，投入门槛高等缺陷。而本发明现有只需七道工

序就可以实现一个完整的毛坯成品，具有工序少，成本低，质量好优势。

[0043] 对于本领域技术人员而言，显然本发明不限于上述示范性实施例的细节，而且在

不背离本发明的精神或基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本发明。因此，无论

从哪一点来看，均应将实施例看作是示范性的，而且是非限制性的，本发明的范围由所附权

利要求而不是上述说明限定，因此旨在将落在权利要求的等同要件的含义和范围内的所有

变化囊括在本发明内，不应将权利要求中的任何标记视为限制所涉及的权利要求。

[0044] 此外，应当理解，虽然本说明书按照实施方式加以描述，但并非每个实施方式仅包

含一个独立的技术方案，说明书的这种叙述方式仅仅是为清楚起见，本领域技术人员应当

将说明书作为一个整体，各实施例中的技术方案也可以经适当组合，形成本领域技术人员

可以理解的其他实施方式。
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图1
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图2
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图3
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图4
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图5
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