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付诸行动。

与舒勒公司一起锻造。

150多年的实践检验证明，舒勒这个名字已经成为锻造技术领域中技术创新、品质和优质客户服

务的代名词。今天，在世界各地那些正在安全、高效使用锻造设备生产的地方，您都能看到我

们的身影。我们的坚强后盾是5.000多名舒勒员工－其中包括800名工程师－他们分布在欧洲、美

国、墨西哥、巴西、印度、中国和俄罗斯的各个组织机构。最近同米勒万家顿股份公司和Bêché

品牌的合并，进一步巩固和加强了我们在锻造技术领域的领导地位。

作为一家处于领导地位的冷锻、温锻和热锻设备系统供应商，我们可提供所有品种、规格的锻

造设备和工艺，从部件开发、工艺方案制定、模具制造及高效锻造生产系统的交钥匙工程。舒

勒锻造技术可为您提供决定性的优势，使您在生产能力和质量方面战胜您的竞争对手。

希望您能喜欢并浏览这份有关我们大量产品和服务介绍的小册子。当您需要高质量锻件、最大

的生产能力和可靠的生产工艺工程时，我们可随时准备为您效劳。

我们欢迎您的垂询。

Forming the Future
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6 锻造工艺  工艺

工艺

缩径

缩径成形是一种压力锻造工艺，

成形过程中工件在压力作用下完

全或部分通过模具孔（拉伸凸

模），使横截面缩减。实心体的

逐渐变细导致横截面的缩减，相

比之下空心体则是缩径。  

挤压

挤压是一种单工位或多工位生产

工艺，既可用于生产空心零件也

可用于生成实心零件。该工艺是

根据材料流动的方向加以区别分

类：正挤压、反挤压或侧向挤

压。工件受力通过模具上的开

口，使横截面缩减并形成工件的

形状。

变薄拉深

变薄拉深是借助于冲头使工件通

过拉伸圈对其进行拉伸，完成工

件的成形，成形过程中空心件的

壁厚变薄。

锻造工艺

缩径

反挤压

正挤压

侧向挤压

变薄拉深



7 工艺  锻造工艺

闭式模锻

闭式模锻是一种压力锻造工艺，

其中模具相向而行，涵盖工件的

全部或部分。被加热的原料，接

近成品锻件的形状或尺寸，被放

置在下模。锻件的形状是作为一

个负的影像放入到上模或下模

里。自上而下，上模对原材料的冲

击使其成为所需要的锻造形状。

 

镦粗/自由锻造

镦粗和自由锻造也属于压力锻造工

艺范畴。镦粗主要是用于材料的初

步分配。相对于闭式模锻，在镦粗

过程中，工件不完全封闭。

冲孔/切边

冲孔用于在工件上生产出孔和开

口，工件的形状和尺寸非常广

泛。切边则涉及将多余的材料 

（飞边）从工件上去除。

自由锻造

闭式模锻 镦粗 冲孔

切边









模具润滑和冷却装置  工艺和模具开发 11 

模具润滑和冷却装置

工艺和模具开发

模具冷却和润滑

在温锻和热锻压力机中，需要配备

有效的冷却和润滑系统。图示的方

案可以提供最佳的润滑布局，此

外，还可对冷却和润滑的持续时间

进行优化。与其他系统相比，例如

线性机械手、可旋转系统或安装在

传送轨道上的系统，这种布置方式

有明显的优势。

模具设计

实际上，模具开发的关键是冲头和

模具的构造。不仅冲头和模具被安

装在模座中，而且还有其他的模具

元件。现代锻造模具配置有各种不

同的成形工位，这意味着附加的锻

造、精整、冲孔或切边工艺可以在

同一次运行操作中完成（使用

四个或五个工位的成套模具，

这种方式目前使用很普遍）。

也可使用闭式锻造这样的特殊

模具，这样可大大降低锻造后

进行机加工的费用。

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

	 1	 顶杆 
	 2	 止推板
	 3	 气动弹簧
	 4	 内冲头
	 5	 外冲头
	 6	 喷淋环

	 7	 模具
	 8	 紧固环
	 9	 下冲头
	 10	 止推板
	 11	 顶杆 

温锻和热锻用模具冷却及润滑系统



■	 实现具有最高传输安全性和最大产出的设计 

■	 零件在工位间传送时无干涉现象 

■	 快速及安全的模具调试 

■	 提高行程次数/产量

12 工艺和模具开发  进料和工件传输次序分析12 

案例研究 

工艺及模具开发➔

零件进料和传输次序分析的目标

客户

汽车零部件供应商

要求

整个工艺开发是为了制造带有精

确几何尺寸的内部形状、准精外

部形状的优质三销轴套，要求产

出能力为每分钟38个零件。 

解决方案

舒勒公司提供带5工位模具包括模

座在内的交钥匙工程解决方案。

此外，舒勒公司负责温锻工艺的

开发及随后的冷精整工艺和相应

的模具冷却以及润滑系统。

三销轴套

安装在偏心驱动多工位机械压力机上的三销轴套成形模具

进料和工件传输次序分析

工艺和模具开发
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液压冷挤压压力机

液压变薄拉深压力机

制造压缩天然气（CNG）气瓶用液压机

连杆驱动多工位机械压力机

15
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20 

22



冷锻设备  概况14 

液压冷挤压压力机

•	 零件公差小

•	 高精密工件

•	 高的产出和柔性

•	 成形工位多

液压变薄拉深压力机

•	 零部件长度没有限制

•	 零部件质量高

•	 在一个锻造工序中完成深拉和变薄拉深操作

制造天然气气瓶用设备

•	 坯料材料成本低

•	 重量轻

•	 可生产大直径容器

•	 表面质量高

连杆驱动多工位机械压力机

•	 高产量

•	 模具寿命长

•	 高度复杂的零件形状

•	 可选择的伺服驱动装置

冷锻设备

概况
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液压冷挤压压力机

液压冷挤压压力机  冷锻设备  

高柔性保障高经济效益

液压系统极大的柔性在于用户可

根据具体的应用情况，对压力机

的行程、力和速度进行编程，这

使得冷锻成为一个极具吸引力的

解决方案。单工位和多工位液压

机所产生的工作能量不受限制，

对于生产长轴类零件，具有明显

的优势。

多工位液压机对压力机机架刚性

的要求很高，而且滑块也非常

高，这样以便吸收由于各工位压

力差引起的高偏心负荷。

冷锻设备

舒勒公司的专利产品RingValve充

液阀大大缩短了液压机的周期时

间。这些阀门在快速关闭时能够

为液压缸快速充液，液压缸内的

压力可以快速释放，这样滑块便

可以无延迟迅速启动回程。与传

统的充液阀不同，RingValve充液

阀可以在最大压力下在下死点被

打开，大大缩短了循环周期中压

力释放的时间。

压力机安装有三个液压缸，允许

使用动态力控制系统（DFC），根

据所需压力，自动给其中一个、

两个或所有三个液压缸供油，最

高工作速度比具有相同驱动装置

的传统压力机快三倍，因此，可

以使周期时间进一步缩短，对冷

挤压压力机而言，更是如此，直

到锻造周期结束时，所需压力也

不会显著上升。

操作人员通过控制系统视屏上的

菜单可以很容易地进行各种工序

的编程和存储，此外，一体化和

高度柔性化的工件传送装置确保

了最高的生产效率。

优势

■	 压力机机架高刚度设计、零件误差小

■	 采用精密滑块导向装置、机动高度调节装置和安装在工作台上及各锻造工位

下方的刚性行程限位器，制件精度高

■	 RingValve充液阀技术，产出性能提高

■	 动态力控系统（DFC），根据具体的零件使压力机循环周期最优化，保证高生

产率 

■	 低速接触（可编程的动作曲线）模具磨损小

■	 锻造工位多，柔性提高 

■	 工作台顶出和滑块打料装置可单独编程

液压冷挤压压力机

MH 系列



冷锻设备  液压冷挤压压力机  16 

使用用途广泛的设备

舒勒公司的液压机采用模块化 

结构，适用于众多零件的生产，

同时还可满足其他客户的要求 

（例如现有的模具结构、工位间

距）。

工作台和滑块表面尺寸、装模空

间、滑块行程、工位数及工位间

距在压力机设计中可灵活调整。

顶出装置及其顶出力和顶出行程

则可根据所生产的零件来确定。

固定式或可调式行程限制装置和

模具更换装置可根据要求进行一

体化设计。

驱动配置确保压力机达到所需要

冷挤压压力机型号参数表

的工作速度，实现所要求的生产

率。压力机在几何结构上有很强的

适应性，在设计上为安装三坐标传

送装置（产量高）或机器人（柔性

好）提供了很大的灵活性。 

型号 MH 315 MH 500 MH 630 MH 800 MH 900 MH 1000

公称压力 [kN] 3.150 5.000 6.300 8.000 9.000 10.000

最大滑块行程 [mm] 250 – 750 250 – 750 500 – 1.000 500 – 1.000 500 – 1.000 500 – 1.250

工位数 1 – 3 1 – 3 1 – 4 1 – 4 1 – 4 1 – 5

应用 

液压冷挤压压力机➔
长轴类零件，例如： 

•	 驱动轴

•	 车轴

•	 传动轴

•	 卡车车轴

以技术性修改为准，不同的吨位可根据需求提供。

型号 MH 1250 MH 1600 MH 2000 MH 2500 MH 3150 MH 4000

公称压力 [kN] 12.500 16.000 20.000 25.000 31.500 40.000

最大滑块行程 [mm] 700 – 1.250 700 – 1.250 900 – 1.250 900 – 1.250 900 – 1.250 900 – 1.250

工位数 1 – 5 1 – 5 1 – 5 1 – 6 1 – 6 1 – 6



17 液压冷挤压压力机  冷锻设备  

案例研究  

冷锻设备－液压冷挤压压力机➔

客户

汽车供应商

要求

全自动压力机生产线，用于生产

重达25 kg的轴类零件。

生产线要求具有极高的柔性，用

户希望扩展产品范围，能生产诸

如大型专用螺栓这样的非汽车工

业用零件。

上料单元

快速换模弯臂

	 1	 翻转料箱 
	 2	 震动料斗 
	 3	 步进送料机
	 4	 重量分选
	 5	 上料单元 
	 6	 三轴紧凑型单梁传送装置
	 7	 安全装置  
	 8	 成品件输送装置 
	 9	 成品件料箱 
	 10	 压力机
	 11	 换模弯臂 
	 12	 悬挂式操作台

解决方案

舒勒公司提供了一台五工位自动

传送液压压力机，配有动态压力

控制系统。 

–	 公称压力：25.000 kN

–	 滑块行程：1.000 mm

•	 生产率：12个零件/分钟

•	 上料及出料装置   

•	 三轴紧凑型单梁传送装置， 

	 液动送料夹钳和翻转夹钳。 

•	 五工位成套模具

•	 换模装置

带专利缓冲系统的液动夹钳， 
夹紧力为10 kN

三轴紧凑型单梁传送装置

1

2

3

458

9

67

10 1211



冷锻设备  液压变薄拉深压力机18 

液压变薄拉深压力机

冷锻设备

在一次行程中完成拉深和变薄拉深

的经济成形方法

液压机在压力下成形时行程长度 

几乎不受限制，因此非常适合变

薄拉深工艺。除了传统的立式锻 

造压力机外，舒勒公司还可提供 

卧式压力机。

设计中巧妙地将两个模腔进行组

合，使得滑块在回程时也可以用来

进行成形，从而提高了生产效率。

优势

■	 工件尺寸精度、形状精度、表面质量高

■	 在一次成形过程中完成拉深和变薄拉深，生产经济

■	 液压机系统的工作行程不固定，零件长度不受限制

■	 卧式压力机使用两个模腔，产出性能高

在液压变薄拉深压力机上可以生产很长的零件 坯料和杯形件在同一台机器上加工，不需任何返程

以技术修改参数为准，根据需求可提供不同的吨位

型号 MHS 63 / 63 MHS 80 / 80 MHS 100 / 100 MHS 125 / 125 MHS 160 / 160 MHS 200 / 200 MHS 250 / 250 MHS 315 / 315

公称压力 [kN] 2 × 630 2 × 800 2 × 1.000 2 × 1.250 2 × 1.600 2 × 2.000 2 × 2.500 2 × 3.150

模腔数 2 2 2 2 2 2 2 2

型号 MHS 400 / 400 MHS 500 / 500 MHS 630 / 630 MHS 800 / 800 MHS 1000 / 1000 MHS 1250 / 1250 MHS 1600 / 1600

公称压力 [kN] 2 × 4.000 2 × 5.000 2 × 6.300 2 × 8.000 2 × 10.000 2 × 12.500 2 × 16.000

模腔数 2 2 2 2 2 2 2

卧式液压变薄拉深压力机型号参数

MHS 系列



19 液压变薄拉深压力机  冷锻设备  

无论工件长短－形状精化是目标

一般说来，对于零件的精密整形

而言，一次变薄拉深就足够了。

凭借压力机很长的行程长度和若

干个连续布置的拉延圈，使工件

壁厚大幅度减薄，长的薄壁零件

可在一次行程中成形。通过冲头

将坯料在模具中进行拉伸，在一

个循环内，壁厚被精确减薄到所

要求的尺寸，形成最终的形状并

且使表面变得平滑。

应用 

液压变薄拉深压力机➔
长薄壁零件，例如：

•	 二氧化碳瓶 

•	 减震器 

•	 空心轴

超长的滑块行程加大了压力机的高度 机械手把坯料从零件输送装置移送到模具中

以技术修改参数为准，根据需求可提供不同的吨位

型号 MH 250 MH 315 MH 400 MH 500 MH 630 MH 800 MH 1000 MH 1250 MH 1600

公称压力 [kN] 2.500 3.150 4.000 5.000 6.300 8.000 10.000 12.500 16.000

模腔数 1 1 1 1 1 1 1 1 1

立式液压变薄拉深压力机型号参数表 

MH 系列



20 冷锻设备  制造压缩天然气（CNG）气瓶用液压机

制造压缩天然气（CNG）
气瓶用液压机

冷锻设备

压缩天然气--为了更清洁的未来

如今，越来越多的运输车辆使用

替代燃料进行驱动。燃气汽车的

行驶距离在很大程度上取决于汽

车自身的重量和燃料箱的容积。

考虑到这两个因素，压缩天然气

（CNG）罐在设计上就要求其既能

承受相当大的内部压力，同时重

量还要轻。从钢板坯料开始，在

舒勒机器上经过几次拉深/变薄拉

深工序就可以生产制造出压缩天

然气罐。根据成形工位需要，模

具中组合进了相应的压边圈。

优势

■	 与精密管材毛坯相比，钢板

坯料费用较低

■	 比传统锻造容器重量轻

■	 与传统锻造容器相比，容器

的直径可以做的更大

■	 表面质量高

模具空间 由三台液压机组成的压缩天然气气罐生产线 
公称压力：19.000，12.000和 8.000 kN

MH 系列



21 制造压缩天然气（CNG）气瓶用液压机  冷锻设备  

应用  

用液压机生产制造压缩天然气罐（储气罐）➔
•	 压缩天然气气瓶

压缩天然气气罐：由廉价的钢板

坯材料生产

用钢板坯料生产压缩天然气罐优

点很多。

与无缝精密钢管相比，钢板坯料

生产更容易、更便宜，此外与由

实心钢坯锻造生产的气罐相比，

用钢板生产气罐的底部更薄。通

过综合的变薄拉深工艺保证了高

的容器表面质量。全自动化生产

过程和快速换模机构使系统的生

产率达到最大化。

使用机器人完成压力机间工件的传送



22 冷锻设备  多杆驱动多工位机械压力机

时间

传统的偏心驱动装置

多杆驱动动作过程

行程

多杆驱动系统可提高生产率，适合连续生产，
模具磨损小

多杆驱动多工位机械压力机

冷锻设备

级进、高效

多杆驱动多工位机械压力机滑块

行程长度的范围非常大，不仅适

和小型零件的大批量生产，而且

也适用于生产各种轴类锻件。最

新的控制系统很容易使压力机实

现全自动生产。

具有各种特点和用途的辅助装

置，如工作台和滑块顶料器、上

优点

■	 生产率高 

■	 锻造速度低

■	 模具寿命长

■	 应用范围广

冷锻传动轴用多工位机械压力机，
公称压力：16.000 kN，滑块行程：800 mm

料装置、工件传送和换模装置，

这些装置可以用于一些特殊的用

途或对宽广的使用范围进行性灵

活的优化。可以选择设计各种不

同的滑块运动学动作机构，使这

些压力机同时也可以用于温锻成

形工艺。

MML 系列



以技术修改参数为准。

23 多杆驱动多工位机械压力机  冷锻设备  

型号 MML 315 MML 400 MML 630 MML 800 MML 1000

公称压力 [kN] 3.150 4.000 6.300 8.000 10.000

滑块行程 [mm]
250
500

250
500

315
500

315
500

400
630

行程次数 
[行程 / 分钟]

30 – 60
22 – 45

30 – 60
22 – 45

25 – 50
25 – 50

25 – 55
22 – 45

25 – 50
18 – 38

工作台表面  
[左右×前后 mm]

1.000 × 600 1.000 × 600 1.250 × 710 1.250 × 710 1.500 × 1.000

型号 MML 1200 MML 1600 MML 2000 MML 2500 MML 3150

公称压力 [kN] 12.000 16.000 20.000 25.000 31.500

滑块行程 [mm]
400
630

630
800

630
800

630
800

630
800

行程次数 
[行程 / 分钟]

25 – 50
18 – 38

18 – 40
16 – 36

18 – 40
16 – 36

18 – 36
16 – 32

18 – 36
16 – 32

工作台表面  
[左右×前后 mm]

1.500 × 1.000 1.800 × 1.000 1.800 × 1.000 2.200 × 1.000 2.200 × 1.000

多杆驱动多工位机械压力机型号参数表

应用 

多杆驱动多工位机械压力机➔
零件用于：

•	 发动机 / 变速器  

•	 驱动装置

•	 悬架零件

•	 紧固件  

•	 滚柱轴承元件

多工位机械压力机多杆驱动机构
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案例研究 

冷锻用设备－多杆驱动多工位机械压力机➔
用户

汽车零件供应商

要求

提供一个交钥匙解决方案，用于

经济性地批量生产汽车转向系统

中的零件。

系统解决方案

舒勒公司提供了一台多杆驱动多

工位机械压力机：

–	 公称压力：8.000 kN

–	 滑块行程：450 mm

与伺服驱动结合

多杆驱动机构与伺服驱动技术的

结合可以扩展多杆驱动机构的优

势，进一步提高生产系统的柔性

和生产率。

冷锻设备  多杆驱动多工位机械压力机

舒勒公司提供了多杆驱动多工位机械压力机，公称压力：8.000 kN

带可选伺服驱动装置的优点

■	 生产率提高 

■	 滑块速度和动作顺序可单独编程

■	 优化锻造过程

■	 零件质量高，模具寿命长

■	 滑块运动和传输顺序相适应 

■	 可进行灵敏试验运行

■	 降低能量消耗

•	 生产率：50个件/分钟

•	 3轴伺服传送系统

•	 带仓式翻转装置的自动上料系统

•	 模具润滑系统

•	 换模装置

MSL 系列
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温锻设备

偏心驱动多工位机械压力机

多杆驱动多工位机械压力机 

4

27



26 温锻设备  概况

温锻设备

概况

偏心驱动多工位机械压力机

•	 公称压力范围大

•	 产量高

•	 行程长度长

 
多杆驱动多工位机械压力机

•	 产量高

•	 模具空间大

•	 零部件质量高

➔ 有关多杆驱动多工位机械压力机的信息在第22页可以找到。

•	 模具空间大

•	 模具寿命长

•	 焖模时间短
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以技术修改为准。

偏心驱动多工位机械压力机  温锻设备

温锻设备

偏心驱动多工位机械压力机

焖模时间短

偏心驱动多工位机械压力机滑块

运行轨迹为正弦曲线，非常适合

温锻生产，因为模具压力接触时

间短，因而有足够的非接触时间

用于模具冷却。该系列压力机可

以配置单点或双点滑块结构，公

称压力范围大，滑块行程长度可

以达到1000毫米或更长。模具空间

大，可以使用重型强化模具。为

了建造一条全自动化生产线，柔

性控制系统可以组合众多外围设

备一起使用。

优势

■	 行程长度长

■	 生产率高 

■	 焖模时间短

■	 模具冷却时间延长

■	 模具寿命长

■	 模具空间大

■	 零件公差小，质量高

■	 可选择伺服驱动装置

型号 MME 315 MME 400 MME 630 MME 800 MME 1000

公称压力 [kN] 3.150 4.000 6.300 8.000 10.000

滑块行程 [mm]
250
500

250
500

315
500

315
500

400
630

行程次数  
[行程/分钟]

30 – 60
22 – 45

30 – 60
22 – 45

25 – 50
25 – 50

25 – 55
22 – 45

25 – 50
18 – 38

工作台尺寸   
[左右×前后 mm]

1.000 × 600 1.000 × 600 1.250 × 710 1.250 × 710 1.500 × 1.000

型号 MME 1200 MME 1600 MME 2000 MME 2500 MME 3150

公称压力 [kN] 12.000 16.000 20.000 25.000 31.500

滑块行程 [mm]
400
630

630
800

630
800

630
800

630
800

行程次数  
[行程/分钟]

25 – 50
18 – 38

18 – 40
16 – 36

18 – 40
16 – 36

18 – 36
16 – 32

18 – 36
16 – 32

工作台尺寸   
[左右×前后 mm]

1.500 × 1.000
2.300 × 1.000

(1.750 × 1.000)
2.300 × 1.000

(1.750 × 1.000)
2.300 × 1.000

(1.750 × 1.000)
2.300 × 1.000

(1.750 × 1.000)

偏心驱动多工位机械压力机参数表

MME 系列




