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(54)实用新型名称

一种汽车变速箱内齿轮的预锻模具

(57)摘要

本实用新型公开了一种汽车变速箱内齿轮

的预锻模具，涉及汽车变速箱内齿轮的加工模具

技术领域，包括上模和下模，上模底部的中心位

置设有凸起，下模的中心位置设有下模芯，下模

芯上部的下模上设有型腔，下模芯的中心位置设

有推出锻件的顶杆，下模端面上设有凹槽。本实

用新型采用闭式锻造，提高原材料的利用率；下

模采用分体式结构，且在下模上增加凹槽，有效

避免下模的型腔边缘应力集中，防止下模开裂，

提高模具的使用寿命；预锻模具通过凸起将型腔

内的原材料排向两侧，中间存储较少的材料，有

利于终锻成型，进一步提高原材料的利用率。
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1.一种汽车变速箱内齿轮的预锻模具，包括上模和下模，其特征在于：所述上模底部的

中心位置设有凸起，所述下模的中心位置设有下模芯，下模芯上部的下模上设有型腔，下模

芯的中心位置设有推出锻件的顶杆；所述上模的端面和下模的端面均为平面，上模的端面

与下模的端面相贴合，所述下模端面上设有凹槽。

2.根据权利要求1所述的一种汽车变速箱内齿轮的预锻模具，其特征在于：所述凸起近

似呈倒圆台形。

3.根据权利要求1或2所述的一种汽车变速箱内齿轮的预锻模具，其特征在于：所述凸

起与上模端面通过圆弧相连接。

4.根据权利要求1所述的一种汽车变速箱内齿轮的预锻模具，其特征在于：所述凹槽在

下模端面上呈环形分布。

5.根据权利要求1或4所述的一种汽车变速箱内齿轮的预锻模具，其特征在于：所述凹

槽与型腔相邻。
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一种汽车变速箱内齿轮的预锻模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及汽车变速箱内齿轮的加工模具技术领域，特别是涉及一种汽车变

速箱内齿轮的预锻模具。

背景技术

[0002] 汽车变速箱里的轮缘齿轮是为主齿轮充当第一动力传输角色，轮缘齿轮接受发动

机传出的力，然后再传出改变其它齿轮转速实现汽车的变速。轮缘齿轮具有直径大和连皮

大的特点，整体结构类似圆筒。目前，轮缘齿轮通过锻造工艺加工制造，该产品锻件造型虽

然简单，但是想要提高原材料利用率却比较困难，产品本身的连皮较大，浪费的原材料较

多；且下模为整体式结构，容易出现应力集中导致下模开裂，降低模具的使用寿命；也可以

采用空心管充当制坯形状来直接压挤成型，但是此种成型方式需要较大吨位的压力机，而

且空心管的成本高，导致整个生产过程的费用偏高。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的就在于为了解决上述问题而提供一种汽车变速箱内齿轮的预

锻模具。

[0004] 本实用新型通过以下技术方案来实现上述目的：

[0005] 一种汽车变速箱内齿轮的预锻模具，包括上模和下模，所述上模底部的中心位置

设有凸起，所述下模的中心位置设有下模芯，下模芯上部的下模上设有型腔，下模芯的中心

位置设有推出锻件的顶杆；所述上模的端面和下模的端面均为平面，上模的端面与下模的

端面相贴合，所述下模端面上设有凹槽。

[0006] 优选的，所述凸起近似呈倒圆台形。

[0007] 优选的，所述凸起与上模端面通过圆弧相连接。

[0008] 优选的，所述凹槽在下模端面上呈环形分布。

[0009] 优选的，所述凹槽与型腔相邻。

[0010] 本实用新型的有益效果在于：本实用新型采用闭式锻造，提高原材料的利用率；下

模采用分体式结构，且在下模上增加凹槽，有效避免下模的型腔边缘应力集中，防止下模开

裂，提高模具的使用寿命；预锻模具通过凸起将型腔内的原材料排向两侧，中间存储较少的

材料，有利于终锻成型，进一步提高原材料的利用率；本装置实现小吨位机器生产大型工件

的目的，降低生产成本。

附图说明

[0011] 图1为本实用新型的剖视图。

[0012] 其中：1、上模；2、凸起；3、顶杆；4、下模；5、下模芯；6、型腔；7、凹槽。
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具体实施方式

[0013] 下面结合附图对本实用新型作进一步说明：

[0014] 如图1所示，本实用新型包括上模1和下模4。上模1底部的中心位置设有凸起2，凸

起2近似呈倒圆台形，凸起2与上模1端面通过圆弧相连接。圆弧帮助预锻加工，方便锻件的

终锻成型。下模4的中心位置设有下模芯5，下模芯5上部的下模4上设有型腔6，下模芯5的中

心位置设有推出锻件的顶杆3。上模1的端面和下模4的端面均为平面，上模1的端面与下模4

的端面相贴合。下模4端面上设有凹槽7，凹槽7在下模4端面上呈环形分布，凹槽7与型腔6相

邻。工作时，将圆棒料放置在下模4的型腔6内，上模1与下模4合模，上模1的凸2起将圆棒料

向型腔6的两侧挤压，中间残留少部分棒料，最后通过顶杆3将锻件毛坯推出型腔6，完成预

锻加工。

[0015] 本实用新型使用圆棒料预锻成型取代钢管挤压，减少终锻成型所需设备打击吨

位，降低生产成本。预锻模具可以把棒料合理储存在型腔两侧，中间料大部分排向两侧从而

提高原材料利用率，实现小吨位设备生产大工件的目的。

[0016] 以上仅为本实用新型的优选实施例，并非因此限制本实用新型的专利范围。本领

域的普通技术人员可以理解，在不脱离本实用新型的原理和宗旨的情况下可以对这些实施

方式进行多种变化、修改、替换和变形。本实用新型的范围由权利要求及其等同物限定。
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图1
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