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带臂转向节闭挤分型锻造工艺

(57)摘要

本发明涉及模锻工艺技术领域，尤其涉及带

臂转向节闭挤分型锻造工艺，其步骤如下：步骤

一，把合金钢圆钢段加热至1170℃～1230℃；步

骤二，把加热好的圆钢段平放于下模，通过上模

下行把棒料压扁；步骤三，把压扁后的棒料平放

于预锻模，上模下行，劈刀从中间劈开棒料，上模

继续下行使上下模合模形成闭合型腔，从而挤压

棒料并在闭合型腔内成型两个带臂转向节的坯

料；步骤四，把步骤三成型的坯料转移到终锻模，

上下模合模后可从中间完全劈分坯料，并精整获

得两个带臂转向节锻件。本发明在预锻模设置UV

型腔可以更好的分料，并为后续终锻补料，通过

预锻和终锻两个工序，可对耳部和轴部都较短的

带臂转向节实现一模两件锻造，大大提高了生产

效率。
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1.带臂转向节闭挤分型锻造工艺，其特征在于：其所成型的带臂转向节符合如下特征，

耳部高与宽的比例小于2，轴部长与直径的比例小于2.1，耳部高与轴部长的比例为0 .9～

1.1；锻造此转向节的步骤如下：步骤一，采用高速圆盘锯把合金钢圆棒料切割成圆钢段，并

加热至1170℃～1230℃；步骤二，把加热好的圆钢段平放于下模，通过上模下行把棒料压

扁；步骤三，把压扁后的棒料平放于预锻模，此时棒料横跨下模的两个型腔，上模下行，设置

于上模、下模两个型腔的劈刀先抵触棒料，开始从中间劈开棒料，上模继续下行并挤压棒

料，直至上下模合模形成闭合型腔，从而在闭合型腔内成型两个带臂转向节的坯料；步骤

四，把步骤三成型的坯料转移到终锻模，上下模合模后可从中间完全劈分坯料，并精整获得

两个带臂转向节锻件；另外，预锻模的上下模的型腔是UV锥形结构，即型腔从上下模的分型

面开始先是“U”形，然后衔接“V”形。

2.根据权利要求1所述的带臂转向节闭挤分型锻造工艺，其特征在于：还包括终锻后切

除飞边。

3.根据权利要求1所述的带臂转向节闭挤分型锻造工艺，其特征在于：步骤一合金钢圆

棒料的材质为42CrMo或40Cr。

4.根据权利要求1所述的带臂转向节闭挤分型锻造工艺，其特征在于：步骤一棒料的截

面积A等于包含带臂转向节耳部轴线和轴部轴线的剖切面的面积S乘以一个参数K，即A＝K*

S,其中0.9≤K≤1.2；棒料的长度要求使其两端越过下模两个型腔1～2cm。

5.根据权利要求1所述的带臂转向节闭挤分型锻造工艺，其特征在于：步骤二压扁后的

棒料厚度为原棒料直径的0.9‑0.95倍。

6.根据权利要求1所述的带臂转向节闭挤分型锻造工艺，其特征在于：步骤三的预锻

模、步骤四的终锻模的两个模腔，其中一个模腔为另一个模腔绕两者中心旋转180°所得，转

向节臂位于两个模腔的中间，且从侧面看，两个转向节臂的锤头重合。

7.根据权利要求1所述的带臂转向节闭挤分型锻造工艺，其特征在于：步骤三挤压成型

的带臂转向节坯料，其两个耳部中间的轴部位置设置有为步骤四补料的储料包。

8.根据权利要求1所述的带臂转向节闭挤分型锻造工艺，其特征在于：步骤三的轴部型

腔深度大于步骤四的轴部型腔，步骤三的轴部型腔同深度横截面尺寸小于步骤四。

9.根据权利要求1所述的带臂转向节闭挤分型锻造工艺，其特征在于：步骤二至步骤四

所用的模腔可设置于同一个模具，且所采用的锻压设备为电动螺旋压力机。

10.根据权利要求1所述的带臂转向节闭挤分型锻造工艺，其特征在于：预锻模V型腔的

深度占整个型腔深度的35％～40％。
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带臂转向节闭挤分型锻造工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及模锻工艺技术领域，特别是涉及带臂转向节闭挤分型锻造工艺。

背景技术

[0002] 现有的带臂转向节通常采用细棒料立锻工艺生产，依次经过局部镦粗、斜放并对

镦粗部位挤压、预锻和终锻步骤成型；因为转向节自身形状结构复杂，且在锻造时塑型应变

比大，一般一模只能同时完成一件，效率低，而即使增加设备性能一模多件，考虑工耗和能

耗也不划算。

[0003] 为了提高带臂转向节的生产效率，技术和生产上进行了无数思考和多方尝试，通

过各种手段提高生产效率。如专利2019112266422转向节臂的热锻成型工艺方法，先锻造出

包括两件工件的锻件，然后再把锻件从中间截断成两件工件，此种方法本质上仍属于一模

一件；专利CN201120278945一种汽车配件锻模，公开了一种一模两件模具，但所适用的产品

结构较为简单，模具型腔较浅，锻造过程中锻件的塑型应变比不大。

[0004] 现有一个带臂转向节(如图1)，其耳部的高度和轴部的长度均小于常规转向节，预

采用一模两件提高锻件的生产效率，为此需要采用一种新型的锻造工艺，以防止锻件成型

过程中产生撕裂、折叠等缺陷，并在锻造时使模腔充型丰满，获得合格优质锻件。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于针对现有技术的不足，而提供带臂转向节闭挤分型锻造工艺，

其把钢棒横置于具有两个型腔的模具，锻压后同时成型两个锻件。

[0006] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：带臂转向节闭挤分型锻造工艺，其

所成型的带臂转向节符合如下特征，耳部高与宽的比例小于2，轴部长与直径的比例小于

2.1，耳部高与轴部长的比例为0.9～1.1；锻造此转向节的步骤如下：步骤一，采用高速圆盘

锯把合金钢圆棒料切割成圆钢段，并加热至1170℃～1230℃；步骤二，把加热好的圆钢段平

放于下模，通过上模下行把棒料压扁；步骤三，把压扁后的棒料平放于预锻模，此时棒料横

跨下模的两个型腔，上模下行，设置于上模、下模两个型腔的劈刀先抵触棒料，开始从中间

劈开棒料，上模继续下行并挤压棒料，直至上下模合模形成闭合型腔，从而在闭合型腔内成

型两个带臂转向节的坯料；步骤四，把步骤三成型的坯料转移到终锻模，上下模合模后可从

中间完全劈分坯料，并精整获得两个带臂转向节锻件；另外，预锻模的上下模的型腔是UV锥

形结构，即型腔从上下模的分型面开始先是“U”形，然后衔接“V”形。其中，步骤三上下模合

模后，上下模的分型面之间无间隙，上模型腔和下模型腔构成一个完整的封闭型腔，这个封

闭型腔包括两个用于成型带臂转向节坯料的型腔，以及容纳未劈分棒料和飞边的型腔；飞

边主要是金属氧化皮和少量多余溢出的金属，所以，用于容纳飞边的型腔容积较小，以节省

材料；V型腔指型腔壁设置有拔模角，U型腔指型腔壁与模具分型面垂直，无拔模角。

[0007] 优选的，还包括终锻后切除飞边。

[0008] 优选的，步骤一合金钢圆棒料的材质为42CrMo或40Cr。
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[0009] 优选的，步骤一棒料的截面积A等于包含带臂转向节耳部轴线和轴部轴线的剖切

面的面积S乘以一个参数K，即A＝K*S,其中0.9≤K≤1.2；棒料的长度要求使其两端越过下

模两个型腔1～2cm。

[0010] 优选的，步骤二压扁后的棒料厚度为原棒料直径的0.9‑0.95倍。

[0011] 优选的，步骤三的预锻模、步骤四的终锻模的两个模腔，其中一个模腔为另一个模

腔绕两者中心旋转180°所得，转向节臂位于两个模腔的中间，且从侧面看，两个转向节臂的

锤头重合。

[0012] 优选的，步骤三挤压成型的带臂转向节坯料，其两个耳部中间的轴部位置设置有

为步骤四补料的储料包。

[0013] 优选的，步骤三的轴部型腔深度大于步骤四的轴部型腔，步骤三的轴部型腔同深

度横截面尺寸小于步骤四。

[0014] 优选的，步骤二至步骤四所用的模腔可设置于同一个模具，且所采用的锻压设备

为电动螺旋压力机。

[0015] 优选的，预锻模V型腔的深度占整个型腔深度的35％～40％。

[0016] 本发明的有益效果是：带臂转向节闭挤分型锻造工艺，其包括步骤如下：步骤一，

采用高速圆盘锯把合金钢圆棒料切割成圆钢段，并加热至1170℃～1230℃；步骤二，把加热

好的圆钢段平放于下模，通过上模下行把棒料压扁；

步骤三，把压扁后的棒料平放于预锻模，此时棒料横跨下模的两个型腔，上模下

行，设置于上模、下模两个型腔的劈刀先抵触棒料，开始从中间劈开棒料，上模继续下行并

挤压棒料，直至上下模合模形成闭合型腔，从而在闭合型腔内成型两个带臂转向节的坯料；

步骤四，把步骤三成型的坯料转移到终锻模，上下模合模后可从中间完全劈分坯料，并精整

获得两个带臂转向节锻件。本发明在预锻模设置UV型腔可以更好的分料，并为后续终锻补

料，通过预锻和终锻两个工序，可对耳部和轴部都较短的带臂转向节实现一模两件锻造，大

大提高了生产效率。

附图说明

[0017] 图1是本发明所要锻造的带臂转向节的立体图；

图2是本发明预锻模成型后的带臂转向节坯料的立体图；

图3是本发明预锻模成型后的带臂转向节坯料的主视图；

图4是图3的俯视图；

图5是本发明终锻模成型后的带臂转向节锻件的立体图；

图6是本发明终锻模成型后的带臂转向节锻件的主视图；

图7是图6的俯视图；

图8是UV锥形型腔的结构示意图。

具体实施方式

[0018] 下面结合附图和具体实施例对本发明作进一步详细的说明，并不是把本发明的实

施范围限制于此。

[0019] 如图1～8所示，本实施例以42CrMo或40Cr圆钢为材料锻造带臂转向节，该转向节
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的耳部高度和轴部长度小于常规转向节，如耳部高与宽的比例小于2，轴部长与直径的比例

小于2.1，耳部高与轴部长的比例为0.9～1.1。锻造该转向节的步骤如下：步骤一，采用高速

圆盘锯把合金钢圆棒料切割成圆钢段，并加热至1200℃±30℃；步骤二，把加热好的圆钢段

平放于下模，通过上模下行把棒料压扁；步骤三，把压扁后的棒料平放于预锻模，此时棒料

横跨下模的两个型腔，上模下行，设置于上模、下模两个型腔的劈刀先抵触棒料，开始从中

间劈开棒料，上模继续下行并挤压棒料，直至上下模合模形成闭合型腔，从而在闭合型腔内

成型两个带臂转向节的坯料；步骤四，把步骤三成型的坯料转移到终锻模，上下模合模后可

从中间完全劈分坯料，并精整获得两个带臂转向节锻件；步骤五，切除飞边。

[0020] 步骤二把圆钢段压扁，是为了步骤三便于放置，因为棒料在预锻模是平放的，为了

防止其滚动，且在上下模合模时棒料不会移动影响定位。步骤三的预锻模、步骤四的终锻模

的两个模腔，其中一个模腔为另一个模腔绕两者中心旋转180°所得，转向节臂位于两个模

腔的中间，且从侧面看，两个转向节臂的锤头重合。扁圆钢段横置于预锻模的下模，放置在

两个型腔的正上方，且扁圆钢段的两端超过两个型腔1～2cm，从而使得扁圆钢段在预锻模

挤压时可以全覆盖两个型腔。另外，为了挤压时，材料能够在型腔内充型丰满，而又不产生

过多余料造成浪费，步骤一棒料的截面积A等于包含带臂转向节耳部轴线和轴部轴线的剖

切面的面积S乘以一个参数K，即A＝K*S,其中0.9≤K≤1.2。

[0021] 步骤三未完全切断棒料，所以，预锻模成型的两个带臂转向节坯料由中间的部分

余料和飞边连在一起，从而在把坯料从预锻模转移到终锻模时，可以整体转移，所以，为了

方便，预锻模和终锻模设置在一个模具上，这样，预锻和终锻也可以在锻压机每次下压时同

时进行。

[0022] 为了更好地分料，以及在终锻时补料，预锻模的上下模的型腔是UV锥形结构，即型

腔从上下模的分型面开始先是“U”形，然后衔接“V”形，且U形壁与V形壁的衔接处、V形腔的

底部均倒圆角，另外，底部V型腔的深度占整个型腔深度的35％。型腔顶部设置U形腔，不仅

在预锻挤压材料时可以更容易切割材料(型腔壁垂直于棒料)，而且可以容纳更多的材料，

为终锻时给锻件的局部补料，防止撕裂缺陷产生。此处，为了更进一步补料，步骤三挤压成

型的带臂转向节坯料，其两个耳部中间的轴部位置设置有为步骤四补料的储料包；步骤三

的轴部型腔深度大于步骤四的轴部型腔，步骤三的轴部型腔同深度横截面尺寸小于步骤

四。

[0023] 最后应当说明的是，以上实施例仅用以说明本发明的技术方案，且为便于对技术

方案的描述，采用的前、后、左、右、上、中、下等方位是基于附图设定，而非对本发明保护范

围的限制，尽管参照较佳实施例对本发明作了详细地说明，本领域的普通技术人员应当理

解，可以对本发明的技术方案进行修改或者等同替换，而不脱离本发明技术方案的实质和

范围。
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图1

图2
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图3

图4
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图5

图6
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图7

图8
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