
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201910903206.8

(22)申请日 2019.09.24

(71)申请人 杭州万鼎实业有限公司

地址 311221 浙江省杭州市萧山区党湾镇

镇中村爱华路118号

(72)发明人 夏建祥　

(74)专利代理机构 杭州融方专利代理事务所

(普通合伙) 33266

代理人 金磊

(51)Int.Cl.

B21J 5/00(2006.01)

B21J 1/06(2006.01)

B21J 5/08(2006.01)

B21J 5/02(2006.01)

B21J 13/02(2006.01)

B07C 5/04(2006.01)

B07C 5/34(2006.01)

B07C 5/36(2006.01)

 

(54)发明名称

多工位一体复合锻造方法

(57)摘要

本发明的公开了一种多工位一体复合锻造

方法，选取若干呈柱状的原料，将原料依次先放

入金属外观检测仪中进行外形检测并记下外观

检测数据，原料的外形检测检测完成后，再将原

料依次放入光谱元素检测仪中进行金属元素检

测并记下元素检测数据，原料的金属元素检测完

成后，将原料依次放入金相显微镜中进行金属晶

粒度检测并记下晶粒度检测数据，对各项检测数

据进行对比和分析将原料进行次品、良品和优品

的分类，分类完成后将原料区分摆放。本发明克

服了传统的毂轴承生产加工方法生产效率较低

的问题。本发明具有生产速度快、工件良品率高

和工序较为简单等优点。
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1.一种多工位一体复合锻造方法，其特征是，所述的锻造方法：

选取若干呈柱状的原料，将原料依次先放入金属外观检测仪中进行外形检测并记下外

观检测数据，直径小于370mm或直径大于570mm的原料为次品，直径在371—380mm或直径在

557—569mm的原料为良品，直径在381—556mm的原料为优品；

原料的外形检测检测完成后，再将原料依次放入光谱元素检测仪中进行金属元素检测

并记下元素检测数据，次品中含有四羰合钴负离子体Co(CO)4－：小于0.004%或大于0.03%，

锰Mn:大于2.5%，镉Cd:小于0.03%或大于0.6%，铜Cu:小于3.5%或大于8.5%；良品中含有四羰

合钴负离子体Co(CO)4－：0.004-0.005%或0.015—0.03%，锰Mn:1.5—2.5%，镉Cd:0.03%—

0.05%或0.55—0.6%，铜Cu:3.5%—4.2%或8.0—8.5%；优品中含有四羰合钴负离子体Co(CO)

4－：0.006-0.01%，锰Mn:小于1.5%，镉Cd:0.05%—0.5%，铜Cu:4.2%—8.0%且Cu大于0.8Mn+

4.05%；

原料的金属元素检测完成后，将原料依次放入金相显微镜中进行金属晶粒度检测并记

下晶粒度检测数据，次品的晶粒度大于130mm，良品的晶粒度为110—130mm，优品的晶粒度

小于110mm；

对各项检测数据进行对比和分析将原料进行次品、良品和优品的分类，分类完成后将

原料区分摆放；

选取良品和优品的原料分别送入输送机中，所述的输送机会将原料依次送入第一加热

炉中进行热处理，第一加热炉内温度为1130-1200℃，次品原料会被送入次品回收站中进行

统一回收处理；

经过热处理的原料会被机械臂送入料件分选装置的进行温度检测，经过料件分选装置

检测合格后的原料会被送到压力机中进行镦粗处理，原料合格温度为1140—1160℃；经过

料件分选装置检测未合格的原料会被送入第二加热炉中进行二次热处理，第二加热炉内温

度为1100-1200℃，经过二次热处理的原料亦会被送入压力机中进行镦粗处理；

在压力机中，镦粗处理后的原料会被装入预锻模中进行预锻处理，预锻处理后的原料

会被装入精锻模中进行精锻处理；

经过精锻处理后的原料会被装入多位一体复合锻造模具中并在机械臂的带动下进入

冲床中进行切边和冲孔处理；

经过切边和冲孔处理后的原料已成为工件，之后机械臂将工件送到冷却输送装置中进

行正火处理，之后在冷却输送装置带动下进入储存桶中进行锻件贮存处理；

选取锻件贮存处理后的工件，送入抛丸机中进行抛丸处理；

抛丸处理后的工件会被搬运至金属探伤机中进行探伤处理，探伤处理后合格的工件会

被送入车床中进行车加工，车加工包括车配合端粗加工、车配合端精加工、车沟道表面粗加

工和车沟道表面精加工；

经过车加工的工件会继续被搬运到加工中心依次进行钻孔、倒角和攻丝处理；

经过攻丝处理后工件会被送去工件检测仪中进行质量检测，若工件的检测结果符合

【全检作业指导书】中的标准，则该工件会被送入刻印机中进行激光打标处理，若工件的检

测结果未符合【全检作业指导书】中的标准，则该工件会再次被送入加工中心进行返工处

理，返工处理后的合格的工件亦会被送入刻印机中进行激光打标处理；

激光打标处理后的工件会被送入工件包装中心依次进行清洗处理、喷漆处理和包装处
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理。

2.根据权利要求1所述的一种多工位一体复合锻造方法，其特征是，所述的压力机包括

支架（1）和设置在支架（1）旁的操控台（2），所述的支架（1）上装有两条平行的Y轴滑轨（3），

所述的Y轴滑轨（3）上滑动连接有Z轴机箱（4），所述的Z轴机箱（4）上设有用于锻压原料的锻

压块（5），所述的Z轴机箱（4）下方设工作台（6），所述的工作台（6）的左右两侧分别设有滑轮

（7），所述的滑轮（7）与支架（1）滑动连接，所述的工作台（6）前端设有X轴电机（8），所述的工

作台（6）内部设有与X轴电机（8）配合使用的X轴丝杆（9），所述的Z轴机箱（4）和X轴电机（8）

的控制端分别与操控台（2）相连接。

3.根据权利要求2所述的一种多工位一体复合锻造方法，其特征是，两条Y轴滑轨（3）中

间设有Y轴丝杆（10），所述的支架（1）右侧设有与Y轴丝杆（10）配合使用的Y轴电机（11），所

述的Y轴丝杆（10）横向贯穿Z轴机箱（4），所述的Y轴电机（11）的控制端与操控台（2）相连接；

所述的Z轴机箱（4）呈长方体状，所述的Z轴机箱（4）外表面设有两条平行的Z轴滑轨（12），两

条Z轴滑轨（12）中间设有Z轴丝杆（13），所述的Z轴机箱（4）上端设有与Z轴丝杆（13）配合使

用的Z轴电机（14），所述的Z轴滑轨（12）上滑动连接有工作机箱（15），所述的Z轴丝杆（13）纵

向贯穿工作机箱（15），所述的Z轴电机（14）的控制端与操控台（2）相连接；所述的工作机箱

（15）呈长方体状，所述的工作机箱（15）上端设有液压机（16），所述的工作机箱（15）下方设

有锻压块（5），所述的液压机（16）与锻压块（5）通过一根纵向贯穿工作机箱（15）的转轴（18）

相连接，所述的液压机（16）的控制端与操控台（2）相连接。

4.根据权利要求1所述的一种多工位一体复合锻造方法，其特征是，所述的料件分选装

置包括作为主体的架体（19），所述的架体（19）上设有传输带（20），所述的传输带（20）的侧

方设有滑道（21），所述的滑道（21）与传输带（20）的连接处设有推料机构，所述的推料机构

的下方设有挡料机构，所述的滑道（21）的末端设有翻转机构，所述的翻转机构的侧方设有

废料滑道（22），所述的翻转机构的前端设有温度传感器（23），所述的推料机构包括用来提

供动力的电机（24），所述的电机（24）与活塞杆（25）相连接，所述活塞杆（25）前端设有推块

（26），所述的推块（26）上设有用于固定原料的固定架（27），所述的挡料机构包括作为主体

的挡料杆（28），所述的挡料杆（28）尾部与伸缩杆（29）相连接，所述的挡料杆（28）下方设有

支撑用的挡料支架（30），所述的翻转机构包括作为主体的翻转立柱（31），所述的翻转立柱

（31）呈圆柱状，所述的翻转立柱（31）前端设有翻转机构可调限位（32）。

5.根据权利要求1所述的一种多工位一体复合锻造方法，其特征是，所述的多位一体复

合锻造模具包括上模组件，所述的上模组件下端设有冲头组件，所述的冲头组件下方设有

下模组件，所述的冲头组件与下模组件间设有用于放置轮毂单元的模腔（33），所述的模腔

（33）的外围设有切边模组件，所述的切边模组件的下端设有冲孔组件，所述的上模组件下

端设有导柱（34），所述的下模组件上端设有与导柱（34）相匹配的导套（35）。

6.根据权利要求1所述的一种多工位一体复合锻造方法，其特征是，所述的上模组件包

括上模（36），所述的上模（36）上开有若干均布且呈左右对称的支撑孔，所述的支撑孔外围

设有若干均布且呈左右对称的导孔，所述的导孔内插装有支撑杆（39），所述的支撑孔内插

装有导柱（40），所述的支撑杆（39）外绕有一号弹簧（41），所述的上模中心开有用于安装冲

头组件的安装孔，所述的安装孔外围设有用于与安装孔配合使用的螺栓孔。

7.根据权利要求6所述的一种多工位一体复合锻造方法，其特征是，所述的冲头组件包
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括作为主体的冲头（44），所述的冲头（44）顶部焊接有螺钉，所述的螺钉上方设有冲头座

（45），所述的冲头座（45）与冲头（44）通过螺钉固定连接，所述的冲头座（45）插装与安装孔

内，所述的冲头座（45）外围套装有冲头座压板（46），所述的冲头座压板（46）与上模通过螺

栓与螺栓孔固定连接，所述的冲头座压板（46）下端设有冲头调整板（47），所述的冲头调整

板（47）下端设有上凸模（48），所述的上凸模（48）上端套有上凸模压板（64），所述的上凸模

压板（64）上亦开有用于插装支撑杆（39）的支撑孔。

8.根据权利要求7所述的一种多工位一体复合锻造方法，其特征是，所述的切边模组件

包括套装在上凸模（48）底部外围的切边模（37），所述的切边模（37）外套装有切边模压板

（49），所述的切边模压板（49）上端设有切边模固定板（50），所述的切边固定板（50）与支撑

杆（39）底部通过插接螺钉固定连接，所述的切边模压板（49）与切边模固定板（50）通过插接

螺钉固定连接，所述的模腔（33）下端设有切边下模（51），所述的切边下模（51）外围套有托

飞边底板（52），所述的托飞边底板（52）上端设有托飞边块（53），所述的托飞边块（53）与托

飞边底板（52）通过插装螺钉固定连接。

9.根据权利要求8所述的一种多工位一体复合锻造方法，其特征是，所述的下模组件包

括下模（54），所述的下模（54）上方设有模具底板（55），所述的下模（54）与模具底板（55）间

设置若干均布的底板支撑块（56），所述的底板支撑块（56）的上下两端分别与下模（54）和模

具底板（55）通过插装螺钉固定连接，所述的模具底板（55）中心嵌装有底板固定盘（57），所

述的底板固定盘（57）边沿与模具底板（55）通过插装螺钉固定连接，所述的底板固定盘（57）

上端设有冲孔下模座（58），所述的冲孔下模座（58）上端装有冲孔下模（59），所述的冲孔下

模（59）与切边下模（51）通过插装螺钉固定连接。

10.根据权利要求9所述的一种多工位一体复合锻造方法，其特征是，所述的托飞边底

板（52）与模具底板（55）间设有若干均布的托料导柱（60），所述的托料导柱（60）下端部贯穿

模具底板（55），所述的模具底板（55）下端部与模具底板（55）通过设置挡圈和螺帽固定连

接，所述的托料导柱（60）上端部插装于托飞边底板（52）上，所述的托料导柱（60）外围绕有

二号弹簧（61），所述的模具底板（55）上插装有与导柱（40）相配合的导套（35），所述的导套

（35）与模具底板（55）通过套装导套固定块（63）固定连接。
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多工位一体复合锻造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种轮毂单元锻造工艺领域，更具体地说，涉及一种多工位一体复合

锻造方法。

背景技术

[0002] 目前，中国专利网上公开了一种汽车轮毂轴承的制备方法，通过加热、切断、锻压、

冲孔、扩孔、初加工、精磨的步骤将原料钢制造成符合各类汽车使用的轮毂轴承，先通过加

热后再进行切断，减轻了切断机的负荷，延长切断机寿命从而提高生产效率，在扩孔过程中

对两个沟道同时加工，保证了两个沟道中心距的精度，同样提高了了生产效率。

[0003] 上述专利中的一种汽车轮毂轴承的制备方法，虽然具有精度较高的优点，但是该

汽车轮毂轴承的制备方法的工序较多，且部分工序只能按照顺序进行加工无法对工件的多

个工位同时加工，这会延长生产轮毂轴承的工时，阻碍提高生产效率。

发明内容

[0004] 本发明为了克服现有技术中存在的传统的毂轴承生产加工方法生产效率较低的

问题，现提供具有高生产效率的一种多工位一体复合锻造方法。

[0005] 本发明的一种多工位一体复合锻造方法，所述的锻造方法：

1）选取若干呈柱状的原料，将原料依次先放入金属外观检测仪中进行外形检测并记下

外观检测数据，直径小于370mm或直径大于570mm的原料为次品，直径在371—380mm或直径

在557—569mm的原料为良品，直径在381—556mm的原料为优品；

2）原料的外形检测检测完成后，再将原料依次放入光谱元素检测仪中进行金属元素检

测并记下元素检测数据，次品中含有四羰合钴负离子体Co(CO)4－：小于0.004%或大于

0.03%，锰Mn:大于2.5%，镉Cd:小于0.03%或大于0.6%，铜Cu:小于3.5%或大于8.5%；良品中含

有四羰合钴负离子体Co(CO)4－：0.004-0.005%或0.015—0.03%，锰Mn:1.5—2.5%，镉Cd:

0.03%—0.05%或0.55—0.6%，铜Cu:3.5%—4.2%或8.0—8.5%；优品中含有四羰合钴负离子

体Co(CO)4－：0.006-0.01%，锰Mn:小于1.5%，镉Cd:0.05%—0.5%，铜Cu:4.2%—8.0%且Cu大

于0.8Mn+4.05%；

3）原料的金属元素检测完成后，将原料依次放入金相显微镜中进行金属晶粒度检测并

记下晶粒度检测数据，次品的晶粒度大于130mm，良品的晶粒度为110—130mm，优品的晶粒

度小于110mm；

4）对各项检测数据进行对比和分析将原料进行次品、良品和优品的分类，分类完成后

将原料区分摆放；

5）选取良品和优品的原料分别送入输送机中，所述的输送机会将原料依次送入第一加

热炉中进行热处理，第一加热炉内温度为1130-1200℃，次品原料会被送入次品回收站中进

行统一回收处理；

6）经过热处理的原料会被机械臂送入原料分选装置的进行温度检测，经过原料分选装

说　明　书 1/7 页

5

CN 110653315 A

5



置检测合格后的原料会被送到压力机中进行镦粗处理，原料合格温度为1140—1160℃；经

过原料分选装置检测未合格的原料会被送入第二加热炉中进行二次热处理，第二加热炉内

温度为1100-1200℃，经过二次热处理的原料亦会被送入压力机中进行镦粗处理；

7）在压力机中，镦粗处理后的原料会被装入预锻模中进行预锻处理，预锻处理后的原

料会被装入精锻模中进行精锻处理；

8）经过精锻处理后的原料会被装入多位一体复合锻造模具中并在机械臂的带动下进

入冲床中进行切边和冲孔处理；

9）经过切边和冲孔处理后的原料已成为工件，之后机械臂将工件送到冷却输送装置中

进行正火处理，之后在冷却输送装置带动下进入储存桶中进行锻件贮存处理；

10）选取锻件贮存处理后的工件，送入抛丸机中进行抛丸处理；

11）抛丸处理后的工件会被搬运至金属探伤机中进行探伤处理，探伤处理后合格的工

件会被送入车床中进行车加工，车加工包括车配合端粗加工、车配合端精加工、车沟道表面

粗加工和车沟道表面精加工；

12）经过车加工的工件会继续被搬运到加工中心依次进行钻孔、倒角和攻丝处理；

13）经过攻丝处理后工件会被送去工件检测仪中进行质量检测，若工件的检测结果符

合【全检作业指导书】中的标准，则该工件会被送入刻印机中进行激光打标处理，若工件的

检测结果未符合【全检作业指导书】中的标准，则该工件会再次被送入加工中心进行返工处

理，返工处理后的合格的工件亦会被送入刻印机中进行激光打标处理；

14）激光打标处理后的工件会被送入工件包装中心依次进行清洗处理、喷漆处理和包

装处理。

[0006] 通过分检选用优良的原料，可以在加工生产时有效地提高产品的良品率，不合格

的原料会被集中起来送去工厂进行反工，提高原料的利用率。本发明的原料在冲床中通过

多位一体复合锻造模具可同时进行冲孔和切边工序，从而提高工件的生产效率。

[0007] 作为优选，所述的压力机包括支架和设置在支架旁的操控台，所述的支架上装有

两条平行的Y轴滑轨，所述的Y轴滑轨上滑动连接有Z轴机箱，所述的Z轴机箱上设有用于锻

压原料的锻压块，所述的Z轴机箱下方设工作台，所述的工作台的左右两侧分别设有滑轮，

所述的滑轮与支架滑动连接，所述的工作台前端设有X轴电机，所述的工作台内部设有与X

轴电机配合使用的X轴丝杆，所述的Z轴机箱和X轴电机的控制端分别与操控台相连接。

[0008] 使用时，使用者可以先在操控台中输入预设的锻压程序，之后操控台会分别操控X

轴丝杆、Y轴滑轨和Z轴机箱来对固定在工作台上的工件进行锻压。该方式较传统的锻压方

式具有锻压厚度更加均匀和锻压位置更加精确等优点。

[0009] 作为优选，两条Y轴滑轨中间设有Y轴丝杆，所述的支架右侧设有与Y轴丝杆配合使

用的Y轴电机，所述的Y轴丝杆横向贯穿Z轴机箱，所述的Y轴电机的控制端与操控台相连接；

所述的Z轴机箱呈长方体状，所述的Z轴机箱外表面设有两条平行的Z轴滑轨，两条Z轴滑轨

中间设有Z轴丝杆，所述的Z轴机箱上端设有与Z轴丝杆配合使用的Z轴电机，所述的Z轴滑轨

上滑动连接有工作机箱，所述的Z轴丝杆纵向贯穿工作机箱，所述的Z轴电机的控制端与操

控台相连接；所述的工作机箱呈长方体状，所述的工作机箱上端设有液压机，所述的工作机

箱下方设有锻压块，所述的液压机与锻压块通过一根纵向贯穿工作机箱的转轴相连接，所

述的液压机的控制端与操控台相连接。
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[0010] 在Y轴电机的带动下，Y轴丝杆在两条Y轴滑轨的配合使用下，会带动Z轴机箱进行

水平移动，从而让锻压块进行水平位移，从而改变锻压块的锻压位置。

[0011] 在Z轴电机的带动下，Z轴丝杆在两条Z轴滑轨的配合使用下，会带动工作机箱进行

水平移动，从而让液压机可进行水平位移，从而增大液压机的锻压范围。

[0012] 作为优选，所述的原料分选装置包括作为主体的架体，所述的架体上设有传输带，

所述的传输带的侧方设有滑道，所述的滑道与传输带的连接处设有推料机构，所述的推料

机构的下方设有挡料机构，所述的滑道的末端设有翻转机构，所述的翻转机构的侧方设有

废料滑道，所述的翻转机构的前端设有温度传感器，所述的推料机构包括用来提供动力的

电机，所述的电机与活塞杆相连接，所述活塞杆前端设有推块，所述的推块上设有用于固定

原料的固定架，所述的挡料机构包括作为主体的挡料杆，所述的挡料杆尾部与伸缩杆相连

接，所述的挡料杆下方设有支撑用的挡料支架，所述的翻转机构包括作为主体的翻转立柱，

所述的翻转立柱呈圆柱状，所述的翻转立柱前端设有翻转机构可调限位。

[0013] 利用温度传感器，可以有效的检测出原料在炉后的温度是否达标，再利用废料滑

道，可将温度未达标的原料分离并返工，提高工件的良品率。使用时固定架先将原料固定，

防止原料的推运过程中发生偏移，再用活塞杆和推块将原料推入滑道中。

[0014] 作为优选，所述的多位一体复合锻造模具包括上模组件，所述的上模组件下端设

有冲头组件，所述的冲头组件下方设有下模组件，所述的冲头组件与下模组件间设有用于

放置轮毂单元的模腔，所述的模腔的外围设有切边模组件，所述的切边模组件的下端设有

冲孔组件，所述的上模组件下端设有导柱，所述的下模组件上端设有与导柱相匹配的导套。

[0015] 本发明的多位一体复合锻造模具上设有冲头组件和切边模组件，在冲床冲压时该

模具可同时对原料进行切边和冲头处理，从而提高本发明的生产效率。

[0016] 作为优选，所述的上模组件包括上模，所述的上模上开有若干均布且呈左右对称

的支撑孔，所述的支撑孔外围设有若干均布且呈左右对称的导孔，所述的导孔内插装有支

撑杆，所述的支撑孔内插装有导柱，所述的支撑杆外绕有一号弹簧，所述的上模中心开有用

于安装冲头组件的安装孔，所述的安装孔外围设有用于与安装孔配合使用的螺栓孔。

[0017] 一号弹簧可有效地吸收冲床对上模压力，从而保护上模，延长上模的使用寿命。

[0018] 作为优选，所述的冲头组件包括作为主体的冲头，所述的冲头顶部焊接有螺钉，所

述的螺钉上方设有冲头座，所述的冲头座与冲头通过螺钉固定连接，所述的冲头座插装与

安装孔内，所述的冲头座外围套装有冲头座压板，所述的冲头座压板与上模通过螺栓与螺

栓孔固定连接，所述的冲头座压板下端设有冲头调整板，所述的冲头调整板下端设有上凸

模，所述的上凸模上端套有上凸模压板，所述的上凸模压板上亦开有用于插装支撑杆的支

撑孔。

[0019] 作为优选，所述的切边模组件包括套装在上凸模底部外围的切边模，所述的切边

模外套装有切边模压板，所述的切边模压板上端设有切边模固定板，所述的切边固定板与

支撑杆底部通过插接螺钉固定连接，所述的切边模压板与切边模固定板通过插接螺钉固定

连接，所述的模腔下端设有切边下模，所述的切边下模外围套有托飞边底板，所述的托飞边

底板上端设有托飞边块，所述的托飞边块与托飞边底板通过插装螺钉固定连接。

[0020] 作为优选，所述的下模组件包括下模，所述的下模上方设有模具底板，所述的下模

与模具底板间设置若干均布的底板支撑块，所述的底板支撑块的上下两端分别与下模和模
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具底板通过插装螺钉固定连接，所述的模具底板中心嵌装有底板固定盘，所述的底板固定

盘边沿与模具底板通过插装螺钉固定连接，所述的底板固定盘上端设有冲孔下模座，所述

的冲孔下模座上端装有冲孔下模，所述的冲孔下模与切边下模通过插装螺钉固定连接。

[0021] 作为优选，所述的托飞边底板与模具底板间设有若干均布的托料导柱，所述的托

料导柱下端部贯穿模具底板，所述的模具底板下端部与模具底板通过设置挡圈和螺帽固定

连接，所述的托料导柱上端部插装于托飞边底板上，所述的托料导柱外围绕有二号弹簧，所

述的模具底板上插装有与导柱相配合的导套，所述的导套与模具底板通过套装导套固定块

固定连接。

[0022] 本发明具有以下有益效果：生产速度快，工件良品率高，工序较为简单。

附图说明

[0023] 附图1为本发明的多位一体复合锻造模具的正视图。

[0024] 附图2为本发明的多位一体复合锻造模具的侧视图。

[0025] 附图3为本发明的压力机的结构示意图。

[0026] 附图4为本发明的料件分选装置的结构示意图。

[0027] 支架1，操控台2，Y轴滑轨3，Z轴机箱4，锻压块5，工作台6，滑轮7，X轴电机8，X轴丝

杆9，Y轴丝杆10，Y轴电机11，Z轴滑轨12，Z轴丝杆13，Z轴电机14，工作机箱15，液压机16，转

轴18，架体19，传输带20，滑道21，废料滑道22，温度传感器23，电机24，活塞杆25，推块26，固

定架27，挡料杆28，伸缩杆29，挡料支架30，翻转立柱31，翻转机构可调限位32，模腔33，导柱

34，导套35，上模36，切边模37，支撑杆39，一号弹簧41，冲头44，冲头座45，冲头座压板46，冲

头调整板47，上凸模48，切边模压板49，切边模固定板50，切边下模51，托飞边底板52，托飞

边块53，下模54，模具底板55，底板支撑块56，底板固定盘57，冲孔下模座58，冲孔下模59，托

料导柱60，二号弹簧61，导套固定块63，上凸模压板64。

具体实施方式

[0028] 下面通过实施例，并结合附图，对本发明的技术方案作进一步具体的说明。

[0029] 实施例：根据附图1、附图2、附图3和附图4对本发明进行进一步说明，本例的一种

多工位一体复合锻造方法，其特征是，所述的锻造方法：

15）选取若干呈柱状的原料，将原料依次先放入金属外观检测仪中进行外形检测并记

下外观检测数据，直径小于370mm或直径大于570mm的原料为次品，直径在371—380mm或直

径在557—569mm的原料为良品，直径在381—556mm的原料为优品；

16）原料的外形检测检测完成后，再将原料依次放入光谱元素检测仪中进行金属元素

检测并记下元素检测数据，次品中含有四羰合钴负离子体Co(CO)4－：小于0.004%或大于

0.03%，锰Mn:大于2.5%，镉Cd:小于0.03%或大于0.6%，铜Cu:小于3.5%或大于8.5%；良品中含

有四羰合钴负离子体Co(CO)4－：0.004-0.005%或0.015—0.03%，锰Mn:1.5—2.5%，镉Cd:

0.03%—0.05%或0.55—0.6%，铜Cu:3.5%—4.2%或8.0—8.5%；优品中含有四羰合钴负离子

体Co(CO)4－：0.006-0.01%，锰Mn:小于1.5%，镉Cd:0.05%—0.5%，铜Cu:4.2%—8.0%且Cu大

于0.8Mn+4.05%；

17）原料的金属元素检测完成后，将原料依次放入金相显微镜中进行金属晶粒度检测
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并记下晶粒度检测数据，次品的晶粒度大于130mm，良品的晶粒度为110—130mm，优品的晶

粒度小于110mm；

18）对各项检测数据进行对比和分析将原料进行次品、良品和优品的分类，分类完成后

将原料区分摆放；

19）选取良品和优品的原料分别送入输送机中，所述的输送机会将原料依次送入第一

加热炉中进行热处理，第一加热炉内温度为1130-1200℃，次品原料会被送入次品回收站中

进行统一回收处理；

20）经过热处理的原料会被机械臂送入料件分选装置的进行温度检测，经过料件分选

装置检测合格后的原料会被送到压力机中进行镦粗处理，原料合格温度为1140—1160℃；

经过料件分选装置检测未合格的原料会被送入第二加热炉中进行二次热处理，第二加热炉

内温度为1100-1200℃，经过二次热处理的原料亦会被送入压力机中进行镦粗处理；

21）在压力机中，镦粗处理后的原料会被装入预锻模中进行预锻处理，预锻处理后的原

料会被装入精锻模中进行精锻处理；

22）经过精锻处理后的原料会被装入多位一体复合锻造模具中并在机械臂的带动下进

入冲床中进行切边和冲孔处理；

23）经过切边和冲孔处理后的原料已成为工件，之后机械臂将工件送到冷却输送装置

中进行正火处理，之后在冷却输送装置带动下进入储存桶中进行锻件贮存处理；

24）选取锻件贮存处理后的工件，送入抛丸机中进行抛丸处理；

25）抛丸处理后的工件会被搬运至金属探伤机中进行探伤处理，探伤处理后合格的工

件会被送入车床中进行车加工，车加工包括车配合端粗加工、车配合端精加工、车沟道表面

粗加工和车沟道表面精加工；

26）经过车加工的工件会继续被搬运到加工中心依次进行钻孔、倒角和攻丝处理；

27）经过攻丝处理后工件会被送去工件检测仪中进行质量检测，若工件的检测结果符

合【全检作业指导书】中的标准，则该工件会被送入刻印机中进行激光打标处理，若工件的

检测结果未符合【全检作业指导书】中的标准，则该工件会再次被送入加工中心进行返工处

理，返工处理后的合格的工件亦会被送入刻印机中进行激光打标处理；

28）激光打标处理后的工件会被送入工件包装中心依次进行清洗处理、喷漆处理和包

装处理。

[0030] 所述的压力机包括支架1和设置在支架1旁的操控台2，所述的支架1上装有两条平

行的Y轴滑轨3，所述的Y轴滑轨3上滑动连接有Z轴机箱4，所述的Z轴机箱4上设有用于锻压

原料的锻压块5，所述的Z轴机箱4下方设工作台6，所述的工作台6的左右两侧分别设有滑轮

7，所述的滑轮7与支架1滑动连接，所述的工作台6前端设有X轴电机8，所述的工作台6内部

设有与X轴电机8配合使用的X轴丝杆9，所述的Z轴机箱4和X轴电机8的控制端分别与操控台

2相连接。

[0031] 两条Y轴滑轨3中间设有Y轴丝杆10，所述的支架1右侧设有与Y轴丝杆10配合使用

的Y轴电机11，所述的Y轴丝杆10横向贯穿Z轴机箱4，所述的Y轴电机11的控制端与操控台2

相连接；所述的Z轴机箱4呈长方体状，所述的Z轴机箱4外表面设有两条平行的Z轴滑轨12，

两条Z轴滑轨12中间设有Z轴丝杆13，所述的Z轴机箱4上端设有与Z轴丝杆13配合使用的Z轴

电机14，所述的Z轴滑轨12上滑动连接有工作机箱15，所述的Z轴丝杆13纵向贯穿工作机箱
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15，所述的Z轴电机14的控制端与操控台2相连接；所述的工作机箱15呈长方体状，所述的工

作机箱15上端设有液压机16，所述的工作机箱15下方设有锻压块5，所述的液压机16与锻压

块5通过一根纵向贯穿工作机箱15的转轴18相连接，所述的液压机16的控制端与操控台2相

连接。

[0032] 所述的料件分选装置包括作为主体的架体19，所述的架体19上设有传输带20，所

述的传输带20的侧方设有滑道21，所述的滑道21与传输带20的连接处设有推料机构，所述

的推料机构的下方设有挡料机构，所述的滑道21的末端设有翻转机构，所述的翻转机构的

侧方设有废料滑道22，所述的翻转机构的前端设有温度传感器23，所述的推料机构包括用

来提供动力的电机24，所述的电机24与活塞杆25相连接，所述活塞杆25前端设有推块26，所

述的推块26上设有用于固定原料的固定架27，所述的挡料机构包括作为主体的挡料杆28，

所述的挡料杆28尾部与伸缩杆29相连接，所述的挡料杆28下方设有支撑用的挡料支架30，

所述的翻转机构包括作为主体的翻转立柱31，所述的翻转立柱31呈圆柱状，所述的翻转立

柱31前端设有翻转机构可调限位32。

[0033] 所述的多位一体复合锻造模具包括上模组件，所述的上模组件下端设有冲头组

件，所述的冲头组件下方设有下模组件，所述的冲头组件与下模组件间设有用于放置轮毂

单元的模腔33，所述的模腔33的外围设有切边模组件，所述的切边模组件的下端设有冲孔

组件，所述的上模组件下端设有导柱34，所述的下模组件上端设有与导柱34相匹配的导套

35。

[0034] 所述的上模组件包括上模36，所述的上模36上开有若干均布且呈左右对称的支撑

孔，所述的支撑孔外围设有若干均布且呈左右对称的导孔，所述的导孔内插装有支撑杆39，

所述的支撑孔内插装有导柱，所述的支撑杆39外绕有一号弹簧41，所述的上模中心开有用

于安装冲头组件的安装孔，所述的安装孔外围设有用于与安装孔配合使用的螺栓孔。

[0035] 所述的冲头组件包括作为主体的冲头44，所述的冲头44顶部焊接有螺钉，所述的

螺钉上方设有冲头座45，所述的冲头座45与冲头44通过螺钉固定连接，所述的冲头座45插

装与安装孔内，所述的冲头座45外围套装有冲头座压板46，所述的冲头座压板46与上模通

过螺栓与螺栓孔固定连接，所述的冲头座压板46下端设有冲头调整板47，所述的冲头调整

板47下端设有上凸模48，所述的上凸模48上端套有上凸模压板64，所述的上凸模压板64上

亦开有用于插装支撑杆39的支撑孔。

[0036] 所述的切边模组件包括套装在上凸模48底部外围的切边模37，所述的切边模37外

套装有切边模压板49，所述的切边模压板49上端设有切边模固定板50，所述的切边固定板

50与支撑杆39底部通过插接螺钉固定连接，所述的切边模压板49与切边模固定板50通过插

接螺钉固定连接，所述的模腔33下端设有切边下模51，所述的切边下模51外围套有托飞边

底板52，所述的托飞边底板52上端设有托飞边块53，所述的托飞边块53与托飞边底板52通

过插装螺钉固定连接。

[0037] 所述的下模组件包括下模54，所述的下模54上方设有模具底板55，所述的下模54

与模具底板55间设置若干均布的底板支撑块56，所述的底板支撑块56的上下两端分别与下

模54和模具底板55通过插装螺钉固定连接，所述的模具底板55中心嵌装有底板固定盘57，

所述的底板固定盘57边沿与模具底板55通过插装螺钉固定连接，所述的底板固定盘57上端

设有冲孔下模座58，所述的冲孔下模座58上端装有冲孔下模59，所述的冲孔下模59与切边
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下模51通过插装螺钉固定连接。

[0038] 所述的托飞边底板52与模具底板55间设有若干均布的托料导柱60，所述的托料导

柱60下端部贯穿模具底板55，所述的模具底板55下端部与模具底板55通过设置挡圈和螺帽

固定连接，所述的托料导柱60上端部插装于托飞边底板52上，所述的托料导柱60外围绕有

二号弹簧61，所述的模具底板55上插装有与导柱相配合的导套35，所述的导套35与模具底

板55通过套装导套固定块63固定连接。

[0039] 以上所述仅为本发明的具体实施例，但本发明的结构特征并不局限于此，任何本

领域的技术人员在本发明的领域内，所作的变化或修饰皆涵盖在本发明的专利范围之中。
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