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一种偏心锻件成型模具结构

(57)摘要

本发明公开了一种偏心锻件成型模具结构，

包括：模具块，模具块上设用供偏心锻件变形成

型的斜孔，模具块放在锻造液压机上，将胚料加

温后，对准模具块上的斜孔进行一次锻造成型，

而后水冷成型，解决了316H奥氏体为规则的圆棒

或者矩形锻件机械加工成型生产效率低的问题，

提高了生产效率。
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1.一种偏心锻件成型模具结构，其特征在于，包括：模具块(1)，模具块(1)上设用供偏

心锻件变形成型的斜孔(11)；

所述斜孔(11)的顶端模具块(1)体上设用导热孔(12)，导热孔(12)直径大于斜孔(11)

及偏心锻件的胚料；

所述斜孔(11)底部为密封的闷孔；加温至1050℃±5℃的胚料小端(2)在斜孔(11)底部

密封闷孔内的温度为1000℃，胚料小端(2)整体拔长在斜孔(11)内完成变形，先变形的偏心

锻件底部的温度在闷孔内对模具块(1)进行加热膨胀。

2.如权利要求1所述的偏心锻件成型模具结构，其特征在于：所述斜孔(11)顶部的中心

点与导热孔(12)中心点重合。

3.如权利要求1所述的偏心锻件成型模具结构，其特征在于：所述导热孔(12)顶部边为

倒角斜边。

4.如权利要求1所述的偏心锻件成型模具结构，其特征在于：所述斜孔(11)顶边与导热

孔(12)底边交接处为倒角斜边。

5.如权利要求1所述的偏心锻件成型模具结构，其特征在于：所述模具块(1)外部底面

为平面。

6.如权利要求1所述的偏心锻件成型模具结构，其特征在于：所述模具块(1)外部两个

相对的两个侧面为平面。
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一种偏心锻件成型模具结构

技术领域

[0001] 本发明涉及一种偏心锻件成型模具结构，属于锻件成型模具技术领域。

背景技术

[0002] 对于使用316H奥氏体不锈钢制成的偏心锻件，偏心锻件的结构参见图1至图2所

示，目前对偏心锻件的加工工艺是：取316H奥氏体规则的圆棒或者矩形锻件，通过机械加工

成型，在加工时，机械加工需要经历多步换位装夹及后期热处理校正力学性能等步骤，导致

生产效率低不能满足生产的要求。

发明内容

[0003] 为解决上述技术问题，本发明提供了一种偏心锻件成型模具结构。

[0004] 本发明通过以下技术方案得以实现。

[0005] 本发明提供的一种偏心锻件成型模具结构，包括：模具块，模具块上设用供偏心锻

件变形成型的斜孔。

[0006] 本发明的有益效果在于：模具块放在锻造液压机上，将胚料加温后，对准模具块上

的斜孔进行一次锻造成型，而后水冷成型，解决了316H奥氏体为规则的圆棒或者矩形锻件

机械加工成型生产效率低的问题，提高了生产效率。

附图说明

[0007] 图1是偏心锻件主视图；

[0008] 图2是图1偏心锻件的俯视图；

[0009] 图3是本发明模具块与偏心锻件成型状态剖面图；

[0010] 图4是本发明偏心锻件在模具块内成型受力分析；

[0011] 图中：1‑模具块；11‑斜孔；12‑导热孔；2‑胚料小端；3‑胚料大端。

具体实施方式

[0012] 下面进一步描述本发明的技术方案，但要求保护的范围并不局限于所述。

[0013] 参见图3至图4所示。

[0014] 本发明的一种偏心锻件成型模具结构，包括：模具块1，模具块1上设用供偏心锻件

变形成型的斜孔11。

[0015] 模具块1放在锻造液压机上，将胚料加温后，对准模具块1上的斜孔11进行一次锻

造成型，而后水冷成型，解决了316H奥氏体为规则的圆棒或者矩形锻件机械加工成型生产

效率低的问题，提高了生产效率。

[0016] 所述斜孔11底部为密封的闷孔，先变形的偏心锻件底部的温度在闷孔内对模具块

1进行加热膨胀，加快偏心锻件在斜孔11内的变形速率。

[0017] 所述斜孔11的顶端模具块1体上设用导热孔12，导热孔12直径大于斜孔11及偏心
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锻件的胚料，胚料在导热孔12与斜孔11接触处发生变形，变形及胚料本身散发的热量沿着

导热孔12不会向四方直接散发到空气中，而是沿着导热孔12对未变形的胚料进行保温，避

免未变形的胚料散热而过快冷却。

[0018] 所述斜孔11顶部的中心点与导热孔12中心点重合，保证胚料变形成型后的偏心锻

件的零件形状和尺寸。

[0019] 所述导热孔12顶部边为倒角斜边，避免出现棱边对操作工人刮伤。

[0020] 所述斜孔11顶边与导热孔12底边交接处为倒角斜边，便于对胚料进入提供导向。

[0021] 所述模具块1外部底面为平面，便于放置在锻造液压机上进行稳定受力。

[0022] 所述模具块1外部两个相对的两个侧面为平面，便于在锻造液压机进行加持固定。

[0023] 一种偏心锻件成型工艺，使用了偏心锻件成型模具结构进行，步骤包括如下：

[0024] 步骤一、取316H奥氏体材质的胚料，胚料的外径尺寸根据和成型后的外径尺寸比

变形量在18％～20％取，而后加温至1050℃±5℃；

[0025] 步骤二、胚料底部经斜孔11顶部的倒角挤压至斜孔11内，胚料小端2整体拔长在斜

孔11内完成变形，此时，闷孔的斜孔11内胚料小端2温度约为1000℃，沿着导热孔12的热空

气保证胚料大端温度为约980℃±0.5℃；

[0026] 步骤三、以在斜孔11内成型的小端为基础，使胚料大端发生镦粗变形，使得偏心锻

件的大端成型，变形量为25％～30％，胚料大端3完全将导热孔12填充完毕，取出偏心锻件

直接进行入水冷却，得到满足要求的大角度偏心锻件。

[0027] 由于在模具块1内的斜孔11及导热孔12一次成型，解决了机械加工成型偏心锻件

表面的晶粒度在高温下容易长大的问题，避免了偏心锻件力学性能发生改变。
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图1

图2

图3
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图4
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