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(54)发明名称

一种离合器盘毂盘热处理工艺

(57)摘要

本发明属于材料热处理工艺技术领域，具体

的说是一种离合器盘毂盘热处理工艺，该工艺中

使用的回火装置包括炉体；炉体一侧设有加热单

元；炉体前方铰接有炉门，炉体顶部设有管道，管

道与高压空气和铁丸仓连通；炉体内设有圆杆，

圆杆与炉体转动连接，圆杆位于炉体内部的一端

设有固定单元，固定单元用于固定盘毂盘；圆杆

位于炉体外部的一端固连有一号齿轮；炉体顶部

与一号齿轮对应位置固连有电机；电机的输出轴

固连的二号齿轮与一号齿轮啮合；管道贯穿炉体

并延伸至炉体内部的一端连通有喷管，本发明通

过喷管中的气流速度随盘毂盘温度降低而逐渐

升高，进而增加铁丸撞击盘毂盘时的受力深度，

增加盘毂盘应力释放效果。
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1.一种离合器盘毂盘热处理工艺，其特征在于：包括以下步骤：

S1、选择20CrMo合金结构钢作为离合器盘毂盘的制作材料，将20CrMo的盘毂盘放入加

热炉内加热，将炉气碳势CP控制在0.5‑0.7；

S2、当20CrMo的盘毂盘的温度稳定在820‑850℃时，往炉内通入氮气、甲醇和丙烷，其中

通入氮气的流量值为2.6‑3.0m  3  /h；通入甲醇的流量值为2.2‑2.6L/h；通入丙烷的流量值

0.35‑0.55m  3  /h；将炉气的碳势CP控制在0.85‑1.1，并保持该状态10min；

S3、将20CrMo的盘毂盘的温度维持在850℃‑870℃，往炉内继续通入氨气，其中通入氨

气的流量值为0.31‑0 .39m  3  /h；将炉气的碳势CP控制在0.9‑1 .1，并保持该状态150‑

170min；

S4、将20CrMo的盘毂盘进行油冷淬火；然后对20CrMo的盘毂盘放入回火装置中进行回

火处理，回火的温度控制在250‑270℃，回火保温的时间为110‑130分钟；然后进行空气冷却

至100℃之后对冷却的20CrMo的盘毂盘进行抛丸处理，直至20CrMo的盘毂盘降温至室温；

S4中所述回火装置包括炉体(1)；所述炉体(1)一侧设有加热单元(11)，加热单元(11)

用于加热炉体(1)；所述炉体(1)前方铰接有炉门(12)，炉体(1)顶部设有管道(13)，管道

(13)与高压空气和铁丸仓连通；所述炉体(1)内设有圆杆(2)，圆杆(2)与炉体(1)转动连接，

圆杆(2)位于炉体(1)内部的一端设有固定单元(3)，固定单元(3)用于固定盘毂盘；所述圆

杆(2)位于炉体(1)外部的一端固连有一号齿轮(14)；所述炉体(1)顶部与一号齿轮(14)对

应位置固连有电机(15)，电机(15)通过控制器连接电源；所述电机(15)的输出轴固连的二

号齿轮(16)与一号齿轮(14)啮合；所述管道(13)贯穿炉体(1)并延伸至炉体(1)内部的一端

连通有喷管(17)，喷管(17)用于喷出铁丸击打盘毂盘；当完成回火的盘毂盘降温至100℃时

开始喷丸，喷管(17)中的气流速度随盘毂盘温度降低而逐渐升高；进而增加铁丸撞击盘毂

盘时的受力深度，增加盘毂盘应力释放效果。

2.根据权利要求1所述的一种离合器盘毂盘热处理工艺，其特征在于：所述盘毂盘包括

轮毂(32)与轮盘(33)；所述喷管(17)出口对准轮毂(32)与轮盘(33)的连接部，增加铁丸对

轮毂(32)与轮盘(33)的连接部的击打频率，进一步释放残余应力。

3.根据权利要求2所述的一种离合器盘毂盘热处理工艺，其特征在于：所述喷管(17)上

设有反弹板(21)，反弹板(21)与轮盘(33)平行，且反弹板(21)靠近轮盘(33)的一侧设有一

组锯齿状直角形的凸齿(22)，通过凸齿(22)增加铁丸的反弹效率，进而进一步增加盘毂盘

应力释放效果。

4.根据权利要求3所述的一种离合器盘毂盘热处理工艺，其特征在于：所述喷管(17)上

与反弹板(21)对应位置固连有安装架(23)，反弹板(21)通过螺栓与安装架(23)固连；所述

反弹板(21)为硬度和耐磨性较好的铸铁材料制成；通过可更换的高硬度铸铁制成的反弹板

(21)，增加铁丸的反弹效果，进一步增加盘毂盘应力释放效果。

5.根据权利要求4所述的一种离合器盘毂盘热处理工艺，其特征在于：所述凸齿(22)内

开设有子弹型的空腔(24)，空腔(24)内设有堵头(25)，堵头(25)靠近空腔(24)开口的一端

通过锥形面(26)与空腔(24)密封配合；所述堵头(25)与空腔(24)底部之间设有弹簧，空腔

(24)通过气管(27)与喷管(17)连通，气管(27)直径小于铁丸直径；通过铁丸反弹时撞击堵

头(25)使得空腔(24)喷出高速气流，进一步增加铁丸的反弹速度，进而进一步增加盘毂盘

应力释放效果。

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 111218551 B

2



6.根据权利要求5所述的一种离合器盘毂盘热处理工艺，其特征在于：所述固定单元

(3)包括凸缘(34)，凸缘(34)与圆杆(2)固连，凸缘(34)直径不小于轮毂(32)外径；所述轮毂

(32)插入圆杆(2)并紧贴凸缘(34)；所述圆杆(2)末端通过螺栓固连有压盘(35)，压盘(35)

靠近凸缘(34)的一侧设有锥形部(36)，锥形部(36)用于方便对轮毂(32)进行定心；通过压

盘(35)配合凸缘(34)避免轮毂(32)内的花键受损。
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一种离合器盘毂盘热处理工艺

技术领域

[0001] 本发明属于材料热处理工艺技术领域，具体的说是一种离合器盘毂盘热处理工

艺。

背景技术

[0002] 离合器的从总零件盘毂盘由于在工作中承受扭转冲击，其往往发生扭转疲劳断

裂。例如在玉柴350系列产品中，由于发动机采用4缸发动机，在产品进行首次2.5倍耐久冲

击试制过程中，离合器盘毂盘的疲劳寿命约5万次(然而其实际要求为10万次)，特别是个别

样件直在测试中变形失效。现有技术离合器盘毂盘的材料选用碳含量为0.1％的10号钢，并

通过碳氮共渗淬火+回火的热处理工艺，其疲劳寿命仅为5万次左右，远远不能满足离合器

盘毂盘的疲劳寿命要求。

[0003] 现有技术中也出现了一些关于盘毂盘热处理的技术方案，如申请号为

2018109730281的一项中国专利公开了一种轮毂单元的表面热处理工艺，S1安装：将轮毂单

元部件放入到中频感应加热器中；S2、参数设定：采用中频加热的方法，其中轮辋采用8000

赫兹，淬硬层深度为1.3‑2.5mm；轮辐和胎圈座采用2500赫兹，淬硬层深度为2.4‑4.1mm，加

热温度为900‑950℃，淬硬层硬度为HRC58～64。与其表面热处理工艺相比，通过在根据轮毂

不同部件所需要和达到效果不同，进行不同的参数设置，使得热处理效果后的零部件具有

预期的工艺性能、机械性能、物理性能和化学性能，提高使用寿命，但现有技术中热处理之

后的工件需要回火和喷丸来消除工件的内应力，工序较多，生产效率较低，同时常温喷丸时

消除轮毂内应力不彻底，影响工件的抗疲劳强度和使用寿命。

发明内容

[0004] 为了弥补现有技术的不足，解决现有技术中热处理之后的工件需要回火和喷丸来

消除工件的内应力，工序较多，生产效率较低，同时常温喷丸时消除轮毂内应力不彻底，影

响工件的抗疲劳强度和使用寿命的问题，本发明提出的一种离合器盘毂盘热处理工艺。

[0005] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：本发明所述的一种离合器盘毂盘热

处理工艺，包括以下步骤：

[0006] S1、选择20CrMo合金结构钢作为离合器盘毂盘的制作材料，将20CrMo的盘毂盘放

入加热炉内加热，将炉气碳势CP控制在0.5‑0.7；

[0007] S2、当20CrMo的盘毂盘的温度稳定在820‑850℃时，往炉内通入氮气、甲醇和丙烷，

其中通入氮气的流量值为2.6‑3.0m3/h；通入甲醇的流量值为2.2‑2.6L/h；通入丙烷的流量

值0.35‑0.55m3/h；将炉气的碳势CP控制在0.85‑1.1，并保持该状态10min；

[0008] S3、将20CrMo的盘毂盘的温度维持在850℃‑870℃，往炉内继续通入氨气，其中通

入氨气的流量值为0.31‑0 .39m3/h；将炉气的碳势CP控制在0.9‑1 .1，并保持该状态150‑

170min；

[0009] S4、将20CrMo的盘毂盘进行油冷淬火；然后对20CrMo的盘毂盘放入回火装置中进
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行回火处理，回火的温度控制在250‑270℃，回火保温的时间为110‑130分钟；然后进行空气

冷却至100℃之后对冷却的20CrMo的盘毂盘进行抛丸处理，直至20CrMo的盘毂盘降温至室

温；

[0010] S4中所述回火装置包括炉体；所述炉体一侧设有加热单元，加热单元用于加热炉

体；所述炉体前方铰接有炉门，炉体顶部设有管道，管道与高压空气和铁丸仓连通；所述炉

体内设有圆杆，圆杆与炉体转动连接，圆杆位于炉体内部的一端设有固定单元，固定单元用

于固定盘毂盘；所述圆杆位于炉体外部的一端固连有一号齿轮；所述炉体顶部与一号齿轮

对应位置固连有电机，电机通过控制器连接电源；所述电机的输出轴固连的二号齿轮与一

号齿轮啮合；所述管道贯穿炉体并延伸至炉体内部的一端连通有喷管，喷管用于喷出铁丸

击打盘毂盘；当完成回火的盘毂盘降温至100℃时开始喷丸，喷管中的气流速度随盘毂盘温

度降低而逐渐升高；进而增加铁丸撞击盘毂盘时的受力深度，增加盘毂盘应力释放效果；使

用时，将盘毂盘安装在固定单元上，之后关闭炉门，之后通过加热单元对炉体进行加热，使

得炉体内达到预定的回火温度，同时通过控制器控制电机旋转，电机通过二号齿轮和一号

齿轮驱动圆杆旋转，进而带动固定单元和盘毂盘旋转，增加盘毂盘受热的均匀性，进而增加

盘毂盘回火的效果，当盘毂盘完成回火作业之后，关闭加热单元，使得盘毂盘自然冷却至

100℃时，通过管道喷出高速气流带动铁丸从喷管中快速喷出，进而使得铁丸不断撞击盘毂

盘，减少盘毂盘的内应力，配合圆杆带动盘毂盘旋转，进一步增加盘毂盘喷丸作业的均匀

性，增加盘毂盘的质量和使用寿命，防止盘毂盘因内部应力过大而形成的裂纹或断裂；同时

配合喷管中的气流速度随盘毂盘温度降低而逐渐升高，增加盘毂盘受热铁丸撞击时的受力

深度，进而充分释放盘毂盘内的内应力，增加盘毂盘的回火和喷丸效果，增加盘毂盘的生产

质量。

[0011] 优选的，所述盘毂盘包括轮毂与轮盘；所述喷管出口对准轮毂与轮盘的连接部，增

加铁丸对轮毂与轮盘的连接部的击打频率，进一步释放残余应力；由于轮毂与轮盘处的厚

度突变，使得盘毂盘内位于轮毂与轮盘处的应力较为集中，通过喷管出口对准轮毂与轮盘

的连接部，使得从喷管中高速喷出的铁丸大量撞击轮毂与轮盘的连接部，使得轮毂与轮盘

的连接部的应力充分释放，增加轮毂与轮盘之间的强度均匀性，进而进一步释放残余应力

增加盘毂盘应力释放效果。

[0012] 优选的，所述喷管上设有反弹板，反弹板与轮盘平行，且反弹板靠近轮盘的一侧设

有一组锯齿状直角形的凸齿，通过凸齿增加铁丸的反弹效率，进而进一步增加盘毂盘应力

释放效果；通过反弹板配合锯齿状直角形的凸齿，使得铁丸在撞击盘毂盘之后反弹到反弹

板之后，快速原路折回，再次对盘毂盘进行撞击，使得铁丸在反弹板与盘毂盘之间不断往复

撞击直至动能消耗殆尽，进一步增加了铁丸对盘毂盘的撞击频率，进而进一步增加盘毂盘

应力释放效果。

[0013] 优选的，所述喷管上与反弹板对应位置固连有安装架，反弹板通过螺栓与安装架

固连；所述反弹板为硬度和耐磨性较好的铸铁材料制成；通过可更换的高硬度铸铁制成的

反弹板，增加铁丸的反弹效果，进一步增加盘毂盘应力释放效果；通过使用铸铁材料制成的

反弹板，通过铸铁较高的刚性增加铁丸的反弹效率，减少铁丸的动能损耗，进而增加铁丸在

反弹板与盘毂盘之间的反弹次数，增加盘毂盘应力释放效果，同时通过螺栓将反弹板与安

装架固连，可以方便更换磨损后的反弹板，进一步增加盘毂盘的喷丸效率。

说　明　书 2/6 页

5

CN 111218551 B

5



[0014] 优选的，所述凸齿内开设有子弹型的空腔，空腔内设有堵头，堵头靠近空腔开口的

一端通过锥形面与空腔密封配合；所述堵头与空腔底部之间设有弹簧，空腔通过气管与喷

管连通，气管直径小于铁丸直径；通过铁丸反弹时撞击堵头使得空腔喷出高速气流，进一步

增加铁丸的反弹速度，进而进一步增加盘毂盘应力释放效果；当铁丸撞击盘毂盘后反弹到

反弹板上时，铁丸撞击堵头，使得堵头向空腔内移动，同时打开空腔的开口，使得一部分喷

管中的高压气流经气管充入空腔，之后经空腔的开口喷出，进而增加铁球碰撞反弹板后的

反弹速度，增加铁球在反弹板与盘毂盘之间的反弹次数，进而进一步增加盘毂盘的喷丸效

率。

[0015] 优选的，所述固定单元包括凸缘，凸缘与圆杆固连，凸缘直径不小于轮毂外径；所

述轮毂插入圆杆并紧贴凸缘；所述圆杆末端通过螺栓固连有压盘，压盘靠近凸缘的一侧设

有锥形部，锥形部用于方便对轮毂进行定心；通过压盘配合凸缘避免轮毂内的花键受损；通

过凸缘挤压并包裹住轮毂的花键，避免铁丸撞击并损伤花键，同时配合压板的锥形部，可以

快速对盘毂盘进行定心，增加盘毂盘的安装速度，进一步提高盘毂盘的喷丸效率。

[0016] 本发明的有益效果如下：

[0017] 1 .本发明所述的一种离合器盘毂盘热处理工艺，通过圆杆带动盘毂盘旋转，进一

步增加盘毂盘喷丸作业的均匀性，增加盘毂盘的质量和使用寿命，防止盘毂盘因内部应力

过大而形成的裂纹或断裂；同时配合喷管中的气流速度随盘毂盘温度降低而逐渐升高，增

加盘毂盘受热铁丸撞击时的受力深度，进而充分释放盘毂盘内的内应力，增加盘毂盘的回

火和喷丸效果，增加盘毂盘的生产质量。

[0018] 2.本发明所述的一种离合器盘毂盘热处理工艺，通过铁丸撞击盘毂盘后反弹到反

弹板上时，铁丸撞击堵头，使得堵头向空腔内移动，同时打开空腔的开口，使得一部分喷管

中的高压气流经气管充入空腔，之后经空腔的开口喷出，进而增加铁球碰撞反弹板后的反

弹速度，增加铁球在反弹板与盘毂盘之间的反弹次数，进而进一步增加盘毂盘的喷丸效率。

附图说明

[0019] 下面结合附图对本发明作进一步说明。

[0020] 图1是本发明的工艺流程图；

[0021] 图2是本发明中回火装置的立体图；

[0022] 图3是本发明中回火装置的剖视图；

[0023] 图4是图3中A处局部放大图；

[0024] 图中：炉体1、加热单元11、炉门12、管道13、圆杆2、固定单元3、一号齿轮14、电机

15、二号齿轮16、喷管17、轮毂32、轮盘33、反弹板21、凸齿22、安装架23、空腔24、堵头25、锥

形面26、气管27、凸缘34、压盘35、锥形部36。

具体实施方式

[0025] 为了使本发明实现的技术手段、创作特征、达成目的与功效易于明白了解，下面结

合具体实施方式，进一步阐述本发明。

[0026] 如图1至图4所示，本发明所述的一种离合器盘毂盘热处理工艺，包括以下步骤：

[0027] S1、选择20CrMo合金结构钢作为离合器盘毂盘的制作材料，将20CrMo的盘毂盘放
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入加热炉内加热，将炉气碳势CP控制在0.5‑0.7；

[0028] S2、当20CrMo的盘毂盘的温度稳定在820‑850℃时，往炉内通入氮气、甲醇和丙烷，

其中通入氮气的流量值为2.6‑3.0m3/h；通入甲醇的流量值为2.2‑2.6L/h；通入丙烷的流量

值0.35‑0.55m3/h；将炉气的碳势CP控制在0.85‑1.1，并保持该状态10min；

[0029] S3、将20CrMo的盘毂盘的温度维持在850℃‑870℃，往炉内继续通入氨气，其中通

入氨气的流量值为0.31‑0 .39m3/h；将炉气的碳势CP控制在0.9‑1 .1，并保持该状态150‑

170min；

[0030] S4、将20CrMo的盘毂盘进行油冷淬火；然后对20CrMo的盘毂盘放入回火装置中进

行回火处理，回火的温度控制在250‑270℃，回火保温的时间为110‑130分钟；然后进行空气

冷却至100℃之后对冷却的20CrMo的盘毂盘进行抛丸处理，直至20CrMo的盘毂盘降温至室

温；

[0031] S4中所述回火装置包括炉体1；所述炉体1一侧设有加热单元11，加热单元11用于

加热炉体1；所述炉体1前方铰接有炉门12，炉体1顶部设有管道13，管道13与高压空气和铁

丸仓连通；所述炉体1内设有圆杆2，圆杆2与炉体1转动连接，圆杆2位于炉体1内部的一端设

有固定单元3，固定单元3用于固定盘毂盘；所述圆杆2位于炉体1外部的一端固连有一号齿

轮14；所述炉体1顶部与一号齿轮14对应位置固连有电机15，电机15通过控制器连接电源；

所述电机15的输出轴固连的二号齿轮16与一号齿轮14啮合；所述管道13贯穿炉体1并延伸

至炉体1内部的一端连通有喷管17，喷管17用于喷出铁丸击打盘毂盘；当完成回火的盘毂盘

降温至100℃时开始喷丸，喷管17中的气流速度随盘毂盘温度降低而逐渐升高；进而增加铁

丸撞击盘毂盘时的受力深度，增加盘毂盘应力释放效果；使用时，将盘毂盘安装在固定单元

3上，之后关闭炉门12，之后通过加热单元11对炉体1进行加热，使得炉体1内达到预定的回

火温度，同时通过控制器控制电机15旋转，电机15通过二号齿轮16和一号齿轮14驱动圆杆2

旋转，进而带动固定单元3和盘毂盘旋转，增加盘毂盘受热的均匀性，进而增加盘毂盘回火

的效果，当盘毂盘完成回火作业之后，关闭加热单元11，使得盘毂盘自然冷却至100℃时，通

过管道13喷出高速气流带动铁丸从喷管17中快速喷出，进而使得铁丸不断撞击盘毂盘，减

少盘毂盘的内应力，配合圆杆2带动盘毂盘旋转，进一步增加盘毂盘喷丸作业的均匀性，增

加盘毂盘的质量和使用寿命，防止盘毂盘因内部应力过大而形成的裂纹或断裂；同时配合

喷管17中的气流速度随盘毂盘温度降低而逐渐升高，增加盘毂盘受热铁丸撞击时的受力深

度，进而充分释放盘毂盘内的内应力，增加盘毂盘的回火和喷丸效果，增加盘毂盘的生产质

量。

[0032] 作为本发明的一种实施方式，所述盘毂盘包括轮毂32与轮盘33；所述喷管17出口

对准轮毂32与轮盘33的连接部，增加铁丸对轮毂32与轮盘33的连接部的击打频率，进一步

释放残余应力；由于轮毂32与轮盘33处的厚度突变，使得盘毂盘内位于轮毂32与轮盘33处

的应力较为集中，通过喷管17出口对准轮毂32与轮盘33的连接部，使得从喷管17中高速喷

出的铁丸大量撞击轮毂32与轮盘33的连接部，使得轮毂32与轮盘33的连接部的应力充分释

放，增加轮毂32与轮盘33之间的强度均匀性，进而进一步释放残余应力增加盘毂盘应力释

放效果。

[0033] 作为本发明的一种实施方式，所述喷管17上设有反弹板21，反弹板21与轮盘33平

行，且反弹板21靠近轮盘33的一侧设有一组锯齿状直角形的凸齿22，通过凸齿22增加铁丸
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的反弹效率，进而进一步增加盘毂盘应力释放效果；通过反弹板21配合锯齿状直角形的凸

齿22，使得铁丸在撞击盘毂盘之后反弹到反弹板21之后，快速原路折回，再次对盘毂盘进行

撞击，使得铁丸在反弹板21与盘毂盘之间不断往复撞击直至动能消耗殆尽，进一步增加了

铁丸对盘毂盘的撞击频率，进而进一步增加盘毂盘应力释放效果。

[0034] 作为本发明的一种实施方式，所述喷管17上与反弹板21对应位置固连有安装架

23，反弹板21通过螺栓与安装架23固连；所述反弹板21为硬度和耐磨性较好的铸铁材料制

成；通过可更换的高硬度铸铁制成的反弹板21，增加铁丸的反弹效果，进一步增加盘毂盘应

力释放效果；通过使用铸铁材料制成的反弹板21，通过铸铁较高的刚性增加铁丸的反弹效

率，减少铁丸的动能损耗，进而增加铁丸在反弹板21与盘毂盘之间的反弹次数，增加盘毂盘

应力释放效果，同时通过螺栓将反弹板21与安装架23固连，可以方便更换磨损后的反弹板

21，进一步增加盘毂盘的喷丸效率。

[0035] 作为本发明的一种实施方式，所述凸齿22内开设有子弹型的空腔24，空腔24内设

有堵头25，堵头25靠近空腔24开口的一端通过锥形面26与空腔24密封配合；所述堵头25与

空腔24底部之间设有弹簧，空腔24通过气管27与喷管17连通，气管27直径小于铁丸直径；通

过铁丸反弹时撞击堵头25使得空腔24喷出高速气流，进一步增加铁丸的反弹速度，进而进

一步增加盘毂盘应力释放效果；当铁丸撞击盘毂盘后反弹到反弹板21上时，铁丸撞击堵头

25，使得堵头25向空腔24内移动，同时打开空腔24的开口，使得一部分喷管17中的高压气流

经气管27充入空腔24，之后经空腔24的开口喷出，进而增加铁球碰撞反弹板21后的反弹速

度，增加铁球在反弹板21与盘毂盘之间的反弹次数，进而进一步增加盘毂盘的喷丸效率。

[0036] 作为本发明的一种实施方式，所述固定单元3包括凸缘34，凸缘34与圆杆2固连，凸

缘34直径不小于轮毂32外径；所述轮毂32插入圆杆2并紧贴凸缘34；所述圆杆2末端通过螺

栓固连有压盘35，压盘35靠近凸缘34的一侧设有锥形部36，锥形部36用于方便对轮毂32进

行定心；通过压盘35配合凸缘34避免轮毂32内的花键受损；通过凸缘34挤压并包裹住轮毂

32的花键，避免铁丸撞击并损伤花键，同时配合压板的锥形部36，可以快速对盘毂盘进行定

心，增加盘毂盘的安装速度，进一步提高盘毂盘的喷丸效率。

[0037] 使用时，将盘毂盘安装在固定单元3上，之后关闭炉门12，之后通过加热单元11对

炉体1进行加热，使得炉体1内达到预定的回火温度，同时通过控制器控制电机15旋转，电机

15通过二号齿轮16和一号齿轮14驱动圆杆2旋转，进而带动固定单元3和盘毂盘旋转，增加

盘毂盘受热的均匀性，进而增加盘毂盘回火的效果，当盘毂盘完成回火作业之后，关闭加热

单元11，使得盘毂盘自然冷却至100℃时，通过管道13喷出高速气流带动铁丸从喷管17中快

速喷出，进而使得铁丸不断撞击盘毂盘，减少盘毂盘的内应力，配合圆杆2带动盘毂盘旋转，

进一步增加盘毂盘喷丸作业的均匀性，增加盘毂盘的质量和使用寿命，防止盘毂盘因内部

应力过大而形成的裂纹或断裂；同时配合喷管17中的气流速度随盘毂盘温度降低而逐渐升

高，增加盘毂盘受热铁丸撞击时的受力深度，进而充分释放盘毂盘内的内应力，增加盘毂盘

的回火和喷丸效果，增加盘毂盘的生产质量；由于轮毂32与轮盘33处的厚度突变，使得盘毂

盘内位于轮毂32与轮盘33处的应力较为集中，通过喷管17出口对准轮毂32与轮盘33的连接

部，使得从喷管17中高速喷出的铁丸大量撞击轮毂32与轮盘33的连接部，使得轮毂32与轮

盘33的连接部的应力充分释放，增加轮毂32与轮盘33之间的强度均匀性，进而进一步释放

残余应力增加盘毂盘应力释放效果；通过反弹板21配合锯齿状直角形的凸齿22，使得铁丸
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在撞击盘毂盘之后反弹到反弹板21之后，快速原路折回，再次对盘毂盘进行撞击，使得铁丸

在反弹板21与盘毂盘之间不断往复撞击直至动能消耗殆尽，进一步增加了铁丸对盘毂盘的

撞击频率，进而进一步增加盘毂盘应力释放效果；通过使用铸铁材料制成的反弹板21，通过

铸铁较高的刚性增加铁丸的反弹效率，减少铁丸的动能损耗，进而增加铁丸在反弹板21与

盘毂盘之间的反弹次数，增加盘毂盘应力释放效果，同时通过螺栓将反弹板21与安装架23

固连，可以方便更换磨损后的反弹板21，进一步增加盘毂盘的喷丸效率；当铁丸撞击盘毂盘

后反弹到反弹板21上时，铁丸撞击堵头25，使得堵头25向空腔24内移动，同时打开空腔24的

开口，使得一部分喷管17中的高压气流经气管27充入空腔24，之后经空腔24的开口喷出，进

而增加铁球碰撞反弹板21后的反弹速度，增加铁球在反弹板21与盘毂盘之间的反弹次数，

进而进一步增加盘毂盘的喷丸效率；通过凸缘34挤压并包裹住轮毂32的花键，避免铁丸撞

击并损伤花键，同时配合压板的锥形部36，可以快速对盘毂盘进行定心，增加盘毂盘的安装

速度，进一步提高盘毂盘的喷丸效率。

[0038] 上述前、后、左、右、上、下均以说明书附图中的图2为基准，按照人物观察视角为标

准，装置面对观察者的一面定义为前，观察者左侧定义为左，依次类推。

[0039] 在本发明的描述中，需要理解的是，术语“中心”、“纵向”、“横向”、“前”、“后”、

“左”、“右”、“竖直”、“水平”、“顶”、“底”“内”、“外”等指示的方位或位置关系为基于附图所

示的方位或位置关系，仅是为了便于描述本发明和简化描述，而不是指示或暗示所指的装

置或元件必须具有特定的方位、以特定的方位构造和操作，因此不能理解为对本发明保护

范围的限制。

[0040] 以上显示和描述了本发明的基本原理、主要特征和优点。本行业的技术人员应该

了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述的只是说明本发明的原

理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有各种变化和改进，这些变化和改进

都落入要求保护的本发明范围内。本发明要求保护范围由所附的权利要求书及其等效物界

定。
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图4
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