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(57)摘要

本发明涉及井盖加工领域，具体是指一种锻

压井盖及其制造方法，包括井盖板，所述井盖板

靠近板体边缘处沿周线方向设置外圈梁，所述井

盖板靠近板体中心处固定设有内圈梁，所述外圈

梁与内圈梁之间沿井盖板板体径向设有加强筋，

所述井盖板远离加强筋一侧板体表面均匀布设

有防滑凸块，所述井盖板板体外周面固定设有安

装块。
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1.一种锻压井盖，其特征在于：包括井盖板(1)，所述井盖板(1)靠近板体边缘处沿周线

方向设置外圈梁(2)，所述井盖板(1)靠近板体中心处固定设有内圈梁(3)，所述外圈梁(2)

与内圈梁(3)之间沿井盖板(1)板体径向设有加强筋(4)。

2.根据权利要求1所述的一种锻压井盖，其特征在于：所述井盖板(1)远离加强筋(4)一

侧板体表面均匀布设有防滑凸块(6)。

3.根据权利要求1所述的一种锻压井盖，其特征在于：所述井盖板(1)板体外周面固定

设有安装块(5)。

4.一种制造权利要求1所述的锻压井盖的方法，该方法包括如下步骤：

1)待加工金属胚料经加热后放入上、下模具的型槽内；

2)所述步骤1中金属胚料经冲压机锻压锤头向下快速冲压作用迅速变形并充满模具型

槽，形成带有外圈梁(2)、内圈梁(3)及加强筋(4)的井盖板(1)；

3)所述步骤2冲压形成的井盖板(1)脱模后进行冷却；

4)所述步骤3中冷却得到的面板(1)通过焊接与安装块(5)固定连接；

5)所述步骤4中焊接完成的井盖进行表面打磨毛刺并除锈；

6)所述步骤5中经除锈后的井盖表面进行防腐喷涂。

5.根据权利要求4所述的锻压井盖的方法，其特征在于：所述步骤1金属胚料加热方式

为磁感应加热。

6.根据权利要求4所述的锻压井盖的方法，其特征在于：所述步骤2冲压机采用闭式热

锻模锻造工艺。

7.根据权利要求4所述的锻压井盖的方法，其特征在于：所述步骤6防腐喷涂采用静电

喷涂工艺。
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一种锻压井盖及其制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及井盖加工领域，具体是指一种锻压井盖及其制造方法。

背景技术

[0002] 随着现代科技和社会经济的迅猛发展，城市建设逐步加快，城市规模在不断扩大，

各种道路设施逐渐进入规范化、标准化管理，许多管线、网线逐步进入地下管网，因而井盖

在城市规划和道路建设中的市场需求量增大，由于井盖是通往地下设施出入口顶部的封闭

物，凡是城市道路、高速公路、自来水、排水、电信、电力、消火栓、阀门等公用设施都需要安

装井盖，井盖所用材料以前大都为钢筋混凝土，但由于钢筋混凝土具有脆性大、易老化、易

断裂等缺陷而被铸铁、球墨铸铁等材质所取代，传统的球墨铸铁井盖生产方法，是潮模砂造

型、下芯合箱后浇注成型的生产方法，此生产方法工艺出品率低、劳动强度大、拔模斜度大、

环境污染严重，且生产工序点多、生产工艺复杂、生产效率低，是一种重污染、低效益的生产

方法。

发明内容

[0003] 为解决上述技术问题，本发明提供的技术方案为：一种锻压井盖，包括井盖板，所

述井盖板靠近板体边缘处沿周线方向设置外圈梁，所述井盖板靠近板体中心处固定设有内

圈梁，所述外圈梁与内圈梁之间沿井盖板板体径向设有加强筋。

[0004] 进一步的，所述井盖板远离加强筋一侧板体表面均匀布设有防滑凸块。

[0005] 进一步的，所述井盖板板体外周面固定设有安装块。

[0006] 本发明的目的之二在于提供一种锻压井盖的制造方法。

[0007] 一种锻压井盖的制造方法，该方法包括如下步骤：

[0008] 1)待加工金属胚料经加热后放入上、下模具的型槽内；

[0009] 2)所述步骤1中金属胚料经冲压机锻压锤头向下快速冲压作用迅速变形并充满模

具型槽，形成带有外圈梁、内圈梁及加强筋的井盖板；

[0010] 3)所述步骤2冲压形成的井盖板脱模后进行冷却；

[0011] 4)所述步骤3中冷却得到的面板通过焊接与安装块固定连接；

[0012] 5)所述步骤4中焊接完成的井盖进行表面打磨毛刺并除锈；

[0013] 6)所述步骤5中经除锈后的井盖表面进行防腐喷涂。

[0014] 作为优选，所述步骤1金属胚料加热方式为磁感应加热。

[0015] 作为优选，所述步骤2冲压机采用闭式热锻模锻造工艺。

[0016] 作为优选，所述步骤6防腐喷涂采用静电喷涂工艺。

[0017] 采用以上结构后，本发明具有如下优点：

[0018] 结构简单，效率高，尺寸精确，耐冲击、抗弯折性能优良，不易变形，适用于专业化

大批量生产。
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附图说明

[0019] 图1是锻压井盖结构示意图；

[0020] 图2是锻压井盖背面结构示意图；

[0021] 图3是锻压井盖安装使用状态示意图。

[0022] 如图1-图3所示：1、井盖板，2、外圈梁，3、内圈梁，4、加强筋，5、安装块，6、防滑凸

块。

具体实施方式

[0023] 结合附图1-图3，一种锻压井盖，包括井盖板1，所述井盖板1靠近板体边缘处沿周

线方向设置外圈梁2，所述井盖板1靠近板体中心处固定设有内圈梁3，所述外圈梁2与内圈

梁3之间沿井盖板1板体径向设有加强筋4。

[0024] 作为本实施例较佳实施方案的是，所述井盖板1远离加强筋4一侧板体表面均匀布

设有防滑凸块6。

[0025] 作为本实施例较佳实施方案的是，所述井盖板1板体外周面固定设有安装块5。

[0026] 本发明一种锻压井盖的制造方法如下：

[0027] 具体实施例

[0028] 1)待加工金属胚料经加热后放入上、下模具的型槽内；

[0029] 2)所述步骤1中金属胚料经冲压机锻压锤头向下快速冲压作用迅速变形并充满模

具型槽，形成带有外圈梁2、内圈梁3及加强筋4的井盖板1；

[0030] 3)所述步骤2冲压形成的井盖板1脱模后进行冷却；

[0031] 4)所述步骤3中冷却得到的面板1通过焊接与安装块5固定连接；

[0032] 5)所述步骤4中焊接完成的井盖进行表面打磨毛刺并除锈；

[0033] 6)所述步骤5中经除锈后的井盖表面进行防腐喷涂。

[0034] 作为本实施例较佳实施方案的是，所述步骤1金属胚料加热方式为磁感应加热。

[0035] 作为本实施例较佳实施方案的是，所述步骤2冲压机采用闭式热锻模锻造工艺。

[0036] 作为本实施例较佳实施方案的是，所述步骤6防腐喷涂采用静电喷涂工艺。

[0037] 以上对发明及其实施方式进行了描述，这种描述没有限制性，附图中所示的也只

是发明的实施方式之一，实际的结构并不局限于此。总而言之如果本领域的普通技术人员

受其启示，在不脱离发明创造宗旨的情况下，不经创造性的设计出与该技术方案相似的结

构方式及实施例，均应属于发明的保护范围。
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图1
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图2
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图3
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