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专题综述

1. 背景介绍

锻造镁、铝合金车轮是客

车、轿车上重要关键安全件，同

传统钢车轮比，其特点是轻量

化、低噪声、性能更高、造型美

观、散热、省油、更安全且更节

能，故倍受欧美国家青睐。中信

戴卡的全自动化车轮锻造生产线

将传统的锻造工艺与现代先进成

形设备完美组合，生产高质量、

高强度、高效的锻造镁、铝合金

车轮。

在实际的锻造镁、铝合金车

轮生产中，会遇到不必要的工序

和加工时间，延长生产周期，降

低设备利用率和无谓地消耗人力

成本。能否一次同时完成冲中心

孔、冲边孔、冲2个气门孔多个工

序的模具，成为长期问题，但由

于模具结构和空间的限制没有人

敢尝试。

2. 实用新设计复合冲孔模

具特点

下面结合实际工序工步图和

具体实施过程对新式复合多向冲

孔模具工作过程进行说明。图1

所示为车轮毛坯工步图，材料为

锻造镁、铝合金，本工序锻造冲

孔尺寸有φ 100m m中心孔、10个
φ 10mm螺栓孔、2个φ 10mm双面

气门孔。

如图2所示，新增结构冲气

门孔的水平冲头19通过铰链21与

连杆18和连杆23连接，两连杆等

长。辊轮滑板20与大板通过螺栓

14连接，辊轮17在辊轮滑板20槽

中滚动，水平冲头19在水平冲头

支架22槽中左右运动。原始结构

中冲头13、边冲头16固定在模具

垫板11和冲头固定板9，大板12固

定在压力机本体上滑块上。模具

压板6与模具垫板11和冲头固定板

9通过上卸料弹簧7和螺栓8连接。

车轮模锻复合冲孔模具
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摘要：锻造镁、铝车轮模锻复合冲孔模具是针对闭式锻造铝、镁车轮毛坯一次能同时完成冲中心孔、冲边孔及冲气门孔多个

工序完成的任务，主要特点是将闭式锻造镁、铝车轮毛坯正面中心孔、边孔和侧面2个气门孔一次完成，提高了工作效率，也

减少了机床加工时间和工序，降低了生产成本。

图1 车轮毛坯工步图

图2 新型模具工步示意图1
1.废料 2.导杆螺栓 3.下卸料弹簧 4.下模 5.毛坯 6.压板 7.卸料弹簧 8.螺栓 9.固定板

10、14.连接螺栓 11.垫板 12.上大板 13.中心冲头 15.销 16.小冲头 17.辊轮
18.连杆 19.水平冲头 20.辊轮滑板 21、24.铰链 22.水平冲头支架 23.连杆



导杆螺栓2置于下模4周边的支架

上，导杆螺栓2连接下卸料弹簧3

上。新式锻造镁、铝车轮模锻复

合冲孔模具特点是能同时完成冲

中心孔、冲螺栓孔和冲气门孔复

合锻造冲模具。整个模具设计的

目的是为了能够减少不必要工序

和加工时间，为国内汽车车轮模

具设计提出一个新思路，减少了

生产周期，提高了设备利用率，

也节省了人力成本。

新式复合冲孔模具具体工作

过程如下：

工步一，机器手将毛坯5放在

下模4上离开，辊轮滑板20下行到

与辊轮17接触时，辊轮17开始下

行，这时连杆18和连杆23将水平

冲头19左挺出冲车轮毛坯侧面气

门孔。如图2所示。

工步二，辊轮滑板20上行到

与辊轮17接触时，辊轮17开始上

行，这时连杆18和连杆23将水平

冲头19右挺出。如图3所示。

工步三，本装置为防止毛坯5

无法脱离下模4，设计了下卸料弹

簧3，能保证其在导杆螺栓2导向

作用下，利用卸料弹簧3将毛坯13

从下模4中脱出，并利用卸料弹簧

7将毛坯13从小冲头16和中心冲头

13中脱出，这样机器人夹走工作

毛坯13甩进转运轨道，完成一次

工作过程。如图4所示。

图3 新型模具工步示意图2

图4 车轮实物

提出了设计汽车车轮模具的新思

路。该模具在实际生产使用中，

能够减少不必要的工序和加工时

间，减少生产周期，提高设备利

用率，节省人力成本。
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3. 结语

借鉴于本新式锻造镁、铝车

轮模锻冲中孔、冲边孔、冲2个气

门孔复合模具的设计过程，总结
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