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(54)发明名称

结合齿轮小齿圈径向楔压模

(57)摘要

本发明公开了一种结合齿轮小齿圈径向楔

压模，它包括位于压头、齿坯之下的齿模、外套、

内套、环板、弹簧、模底座、弹性圈和芯座。所述内

套的内孔上口部为喇叭口朝上的锥孔，外套上部

外台肩为小端在上的锥轴段，内套外壁与外套内

孔间隙配合组成背靠齿坯的径向支承结构。所述

齿模上端外壁是与内套内孔上口部锥孔配合的

锥轴，齿模与内套组成径向楔压结构。所述芯座

与齿模套合段之间至少按小齿圈齿高预留径向

间隙，芯座外壁设有环形凹槽嵌装弹性圈，外露

的弹性圈介于芯座与齿模之间组成弹性胀紧结

构。本发明的齿模背靠相套合的内套和外套，显

著增加齿模的抗弯强度，既有利于提高挤压质量

和生产效率，也有利于提高齿模的使用寿命。
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1.一种结合齿轮小齿圈径向楔压模，它包括位于压头（A）、齿坯（B）之下的齿模（1）、外

套（2）、内套（3）、环板（4）、弹簧（5）、模底座（6）、弹性圈（7）和芯座（8）；所述模底座（6）平置

在工作台上，朝上的凹孔中分别插装由内向外依次同轴套合的芯座（8）、齿模（1）、内套（3）

和外套（2），芯座（8）和外套（2）的底端面与模底座（6）之间由竖置的弹簧（5）支承，芯座（8）、

齿模（1）、内套（3）和外套（2）均设有径向外凸台肩；所述环板（4）定位安装在模底座（6）朝上

的相应端面上，径向错开相连的环板（4）构成相对应的芯座（8）、内套（3）和外套（2）上行限

制结构；所述芯座（8）上端面定位安装的环板（4）直接限制齿模（1）上行；其特征在于：所述

内套（3）的内孔上口部为喇叭口朝上的锥孔，外套（2）上部外台肩为小端朝上的锥轴段，内

套（3）外壁与外套（2）内孔间隙配合组成背靠齿坯（B）的径向支承结构；所述齿模（1）上端外

壁是与内套（3）内孔上口部锥孔配合的锥轴，齿模（1）与内套（3）配合组成在相对轴向位移

过程中伴随径向位移的径向楔压结构；所述芯座（8）与齿模（1）套合段之间至少按小齿圈齿

高预留径向间隙，芯座（8）外壁设有环形凹槽嵌装弹性圈（7），外露的弹性圈（7）介于芯座

（8）与齿模（1）之间组成弹性胀紧结构。

2.根据权利要求1所述的结合齿轮小齿圈径向楔压模，其特征在于：所述芯座（8）与齿

模（1）套合段之间预留间隙2～6mm。

3.根据权利要求1所述的结合齿轮小齿圈径向楔压模，其特征在于：所述齿模（1）与内

套（3）的锥度配合，其锥度角5°～15°。

4.根据权利要求1所述的结合齿轮小齿圈径向楔压模，其特征在于：所述弹性圈（7）横

截面为圆形，材质为橡胶。
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结合齿轮小齿圈径向楔压模

技术领域

[0001] 本发明涉及一种锻模结构设计，具体地讲，本发明涉及一种用于冷挤压齿轮的锻

模，特别是一种用于汽车结合齿轮小齿圈成形的径向楔压模。

背景技术

[0002] 汽车变速箱中配置的结合齿轮是一种结构特别紧凑的联体齿轮。结合齿轮配置两

只大小不等的齿圈，两者之间轴向间距仅几毫米，机加工小齿圈时因没有足够的退刀距离，

用常规的切削方法不能实现加工，现有技术只能采用套合结构加焊接成形工艺实现批量生

产。此种焊接成形工艺生产的结合齿轮除制造精度不易达标外，还存在焊接热变形和残留

应力问题，而且生产效率也十分低下。随着现代制造业的技术进步和装备更新，冷精锻技术

已在本行业得到工业化应用。冷精锻技术是一项借助模具挤压使坯料产生塑性变形的技

术，该技术应用到结合齿轮生产十分合适，它可借助模具挤压实现两只齿圈同步成形加工，

最重要的是经冷挤压成形的结合齿轮仍然保留金属材料原有的流线，所以产出的产品强度

比现有技术高，而且制造精度高和生产效率高。但是，结合齿轮的直径仅有拾公分左右，配

套的冷挤压模体积也不大，内置的齿模受结构限制，横截面积不可能预留过大，再加上冷挤

压模单位面积承载压力较大，冷挤压时齿模易产生应力损坏。齿模是冷挤压模的核心构件，

一旦齿模发生损坏，整个冷挤压模就不能用于生产，其经济损失很大。

发明内容

[0003] 本发明主要针对现有技术无法实现结合齿轮小齿圈齿部切削成形的问题，提出一

种应用冷精锻成形技术的结合齿轮小齿圈径向楔压模，该模通过楔压结构实现径向施力挤

压，齿模受力合理，小齿圈成形准确、质量稳定，生产效率高。

[0004] 本发明通过下述技术方案实现技术目标。

[0005] 结合齿轮小齿圈径向楔压模，它包括位于压头、齿坯之下的齿模、外套、内套、环

板、弹簧、模底座、弹性圈和芯座。所述模底座平置在工作台上，朝上的凹孔中分别插装由内

向外依次同轴套合的芯座、齿模、内套和外套，芯座和外套的底端面与模底座之间由竖置的

弹簧支承，芯座、齿模、内套和外套均设有径向外凸台肩。所述环板定位安装在模底座朝上

的相应端面上，径向错开相连的环板构成相对应的芯座、内套和外套上行限制。所述芯座上

端面定位安装的环板直接限制齿模上行。其改进之处在于：所述内套的内孔上口部为喇叭

口朝上的锥孔，外套上部外台肩为小端朝上的锥轴段，内套外壁与外套内孔间隙配合组成

背靠齿坯的径向支承结构。所述齿模上端外壁是与内套内孔上口部锥孔配合的锥轴，齿模

与内套配合组成在相对轴向位移过程中伴随径向位移的径向楔压结构。所述芯座与齿模套

合段之间至少按小齿圈齿高预留径向间隙，芯座外壁设有环形凹槽嵌装弹性圈，外露的弹

性圈介于芯座与齿模之间组成弹性胀紧结构。

[0006] 作为进一步改进方案，所述芯座与齿模套合段之间预留间隙2～6mm。

[0007] 作为进一步改进方案，所述齿模与内套的锥度配合，其锥度角5°～15°。
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[0008] 作为进一步改进方案，所述弹性圈横截面为圆形，材质为橡胶。

[0009] 本发明与现有技术相比，具有以下积极效果：

[0010] 1、齿模与内套锥度配合直接构成径向楔压结构，各只齿模向内同步、等量挤压，冷

挤压的小齿圈齿部成形准确；

[0011] 2、齿模背靠相套合内套和外套，显著增加齿模的抗弯强度，有利于提高齿模的使

用寿命；

[0012] 3、结合齿小齿圈一次性冷挤压成形，质量稳定，生产效率高。

附图说明

[0013] 图1是本发明结构剖面示意图，该图展示齿坯处在终锻阶段。

[0014] 图2是图1另一个工作状态，即齿坯挤压成形后压头上升后的状态。

[0015] 图3是芯座的立体图。

[0016] 图4是内套的立体示意图。

[0017] 图5是齿模的立体图。

具体实施方式

[0018] 下面根据附图并结合实施例，对本发明作进一步说明。

[0019] 图1和图2所示的结合齿轮小齿圈径向楔压模，它包括位于压头A、齿坯B之下的齿

模1、外套2、内套3、环板4、弹簧5、模底座6、弹性圈7和芯座8。所述模底座6是冷挤压模的主

体构件，以此为基础组合而成。模底座6直接平置在压机工作台上，朝上的凹孔中分别插装

由内向外同轴套合的芯座8、齿模1、内套3和外套2。所述芯座8如图3所示，它和外套2的底端

面与模底座6之间由竖置的弹簧5弹性支承，在许可范围内可上下轴向运动。为了限制各件

之间的轴向运动，芯座8、齿模1、内套3和外套2均设有径向外凸台肩，利用模底座6朝上对应

的端面定位安装的环板4，每只环板4都径向错开构成对相对应的芯座8、内套3和外套2上行

限制结构。在芯座8上端面定位安装的环板4直接限制齿模1上行。本发明为了达到结合齿轮

的小齿圈一次性完成径向冷挤压成形的目的，特将如图4所示内套3的内孔上口部设计成喇

叭口朝上的锥孔，内置的齿模1上端外壁是相配套的锥轴，本实施例中该段锥度角为8°的锥

轴直接与内套3内孔上口部配合构成一种楔压结构，此种径向楔压结构一旦发生相对轴向

运动，便产生径向挤压或径向回缩动作。实施径向挤压时齿模1承受的压力最大，而且径向

受力主要集中在齿模1的齿端部，易引发齿模1断齿事故。由于受模具结构空间的限制，齿模

1的横截面不可能预留很大，针对此问题本发明在齿模1原有横截面的基础上，采用一种既

能强化齿模1，又不影响齿模1运动的径向支承结构，该结构由内套3外壁与外套2内孔间隙

配合，径向挤压时外套2上部外台肩直接靠实齿坯B，由此形成齿模1的径向支承，从而大大

提高齿模1抗弯强度，可避免发生断齿事故，有效增加齿模1的使用寿命。图5所示的齿模1在

实施径向挤压时伴有一定量的径向位移，当完工的齿坯B脱模后，必须确保齿模1及时准确

地返回到初始位置，本发明在芯座8与齿模1套合段之间至少按小齿圈齿高预留径向间隙，

本实施例小齿圈齿高为3.0mm，故预留径向间隙也是3.0mm。另外，芯座8外壁设有环形凹槽

嵌装弹性圈7，本实施例配置的弹性圈7横截面为圆形，材质为橡胶。弹性圈7介于芯座8与齿

模1之间组成弹性胀紧结构，即径向挤压时弹性圈7受压，齿坯B脱模时弹性圈7失去约束而
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回弹，助齿模1径向外移与内套3保持配合。

[0020] 本发明实际使用时，待压力机的压头A上升后再往模内放入下一件待加工的齿坯

B，下行的压头A直接施压齿坯B，受压的齿坯B压实外圈2、齿模1、芯座8，下移的齿模1相对内

套3朝内径向运动，即齿模1的齿端实施对小齿圈径向挤压成形，挤压完毕后压头A随之上

升，原受压的外套2和芯座8在弹簧5的作用下升至初始位置，同时也推动齿坯B上升，此时齿

模1也在弹性圈7的反弹力作用下与内套3配合。从模中取出已完成小齿圈冷挤压成形的齿

坯B，换装另一只待加工的齿坯B，以此循环作业实现批量生产。
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图1
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图2
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图3

图4
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图5
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