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(57)摘要

本发明公开了一种轮毂单元法兰盘的锻造

工艺，包括以下步骤：(1)选材：零件材料为6061

铝合金，模具材料为H13钢；(2)预锻：采用反挤压

的方式将坯料挤成杯状预锻件；(3)终锻：再将杯

状预锻件锻成碗状终锻件；(4)然后将该碗状终

锻件作为旋压坯料与加热坯料，旋压呈旋压件，

最后将旋压件机加工、涂装成成品。增加预锻工

序，平衡终锻工序的变形程度，保证锻件形成质

量。
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1.一种轮毂单元法兰盘的锻造工艺，其特征在于，包括以下步骤：

(1)选材：零件材料为6061铝合金，模具材料为H13钢；

(2)预锻：采用反挤压的方式将坯料挤成杯状预锻件；

(3)终锻：再将杯状预锻件锻成碗状终锻件；

(4)然后将该碗状终锻件作为旋压坯料与加热坯料，旋压呈旋压件，最后将旋压件机加

工、涂装成成品。

2.根据权利要求1所述的一种轮毂单元法兰盘的锻造工艺，其特征在于，所述预锻、终

锻时胚料温度为400℃、450℃、500℃，模具温度为250℃、350℃、350℃。

3.根据权利要求1所述的一种轮毂单元法兰盘的锻造工艺，其特征在于，所述预锻成形

时上模下压速度为：0.1、0.25、0.5mm/s，所述终锻成形时上模下压速度为：1、3、5mm/s。

4.根据权利要求1所述的一种轮毂单元法兰盘的锻造工艺，其特征在于，形成过程中，

模具及坯料间的摩擦不可避免，合理使用润滑剂，选择摩擦因数为0.1、0.2、0.3。
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一种轮毂单元法兰盘的锻造工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及法兰盘锻造领域，尤其涉及一种轮毂单元法兰盘的锻造工艺。

背景技术

[0002] 现有技术中，轮毂单元法兰盘的锻造工艺依次包括如下工序：下料，退火，镦粗、挤

压成形、热处理。现有技术在对坯料进行镦粗后，实用成形模具一次完成产品的成形，其存

在如下显著的技术缺陷：1、材料未充分流动、产品流线不连续，从而导致产品的抗疲劳强度

偏低，使用过程中易出现裂纹；2、成形模具耗损严重，使用寿命缩短。

发明内容

[0003] 针对现有技术中的上述不足，本发明提供了一种轮毂单元法兰盘的锻造工艺，增

加预锻工序，平衡终锻工序的变形程度，保证锻件形成质量。

[0004] 为了达到上述发明目的，本发明采用的具体方案为：

[0005] 一种轮毂单元法兰盘的锻造工艺，包括以下步骤：

[0006] (1)选材：零件材料为6061铝合金，模具材料为H13钢；

[0007] (2)预锻：采用反挤压的方式将坯料挤成杯状预锻件；

[0008] (3)终锻：再将杯状预锻件锻成碗状终锻件；

[0009] (4)然后将该碗状终锻件作为旋压坯料与加热坯料，旋压呈旋压件，最后将旋压件

机加工、涂装成成品。

[0010] 进一步，所述预锻、终锻时胚料温度为400℃、450℃、500℃，模具温度为250℃、350

℃、350℃。

[0011] 进一步，所述预锻成形时上模下压速度为：0.1、0.25、0.5mm/s，所述终锻成形时上

模下压速度为：1、3、5mm/s。

[0012] 进一步，形成过程中，模具及坯料间的摩擦不可避免，合理使用润滑剂，选择摩擦

因数为0.1、0.2、0.3。

[0013] 本发明的有益效果为：

[0014] 增加预锻工序，平衡终锻工序的变形程度，预锻成形可以有效降低金属回流和防

止起皱，保证锻件形成质量，增加预锻工序可以减少一次性变形程度，有利于降低成形载

荷，使金属填充饱满，并且可以减少模具零件的损伤，延长模具使用寿命。

具体实施方式

[0015] 以下通过具体实施例进一步描述本发明，但本发明不仅仅限于以下实施例。在本

发明的范围内或者在不脱离本发明的内容、精神和范围内，对本发明进行的变更、组合或替

换，对于本领域的技术人员来说是显而易见的，且包含在本发明的范围之内。

[0016] 一种轮毂单元法兰盘的锻造工艺，包括以下步骤：

[0017] (1)选材：零件材料为6061铝合金，模具材料为H13钢；
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[0018] (2)预锻：采用反挤压的方式将坯料挤成杯状预锻件；

[0019] (3)终锻：再将杯状预锻件锻成碗状终锻件；

[0020] (4)然后将该碗状终锻件作为旋压坯料与加热坯料，旋压呈旋压件，最后将旋压件

机加工、涂装成成品。

[0021] 所述预锻、终锻时胚料温度为400℃、450℃、500℃，模具温度为250℃、350℃、350

℃。

[0022] 所述预锻成形时上模下压速度为：0.1、0.25、0.5mm/s，所述终锻成形时上模下压

速度为：1、3、5mm/s。

[0023] 形成过程中，模具及坯料间的摩擦不可避免，合理使用润滑剂，选择摩擦因数为

0.1、0.2、0.3。

[0024] 以上所述仅为本发明专利的较佳实施例而已，并不用以限制本发明专利，凡在本

发明专利的精神和原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含在本发明专利

的保护范围之内。
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