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(57)摘要

本发明公开了一种齿轮轴冷挤压加工的成

型模具，包括上模座、下模座和底座，所述减震弹

簧内侧的上模座内设有上切刀机构配合孔，所述

上切刀机构配合孔内配合有上切刀机构，所述下

模座的上表面开设有下切刀机构孔，所述下切刀

机构孔内设有下切刀机构，所述下切刀机构的中

间设有芯轴，所述下切刀机构的底部设置有通

槽，所述通槽的内设有通过底部通过液压缸固定

板固定的液压缸，所述液压缸的驱动端通过接头

与芯轴连接所述下模座的下方固定有底座，采用

该成型模具加工齿轮轴能方便齿轮轴在成型后

取出，而且能加工不同大少规格的齿轮轴，能加

工中多余的废料进行收集，本发明还公开了一种

齿轮轴冷挤压加工方法，采用该加工方法生产的

齿轮轴质量较好。
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1.一种齿轮轴冷挤压加工的成型模具，包括上模座、下模座和底座，其特征在于：所述

上模座的底部固定有定位柱，所述定位柱内设有减震弹簧，所述减震弹簧内侧的上模座内

设有上切刀机构配合孔，所述上切刀机构配合孔内配合有上切刀机构，所述上切刀机构的

内部设置有齿轮冲压模具，所述齿轮冲压模具的内部安装有芯模，所述下模座的上表面开

设有下切刀机构孔，所述下切刀机构孔内设有下切刀机构，所述下切刀机构孔的左右两侧

设置有定位槽，所述下切刀机构的中间设有芯轴，所述下切刀机构的底部设置有通槽，所述

通槽的内设有通过底部通过液压缸固定板固定在下模座上的液压缸，所述液压缸的驱动端

通过接头与芯轴连接所述下模座的下方固定有底座。

2.根据权利要求1所述的一种齿轮轴冷挤压加工的成型模具，其特征在于，所述上切刀

机构包括呈环形状的上切刀固定座和呈环形状的上切刀，所述上切刀固定座中部设有齿轮

冲压模具固定孔，所述齿轮冲压模具的顶部部分卡接在齿轮冲压模具固定孔的顶部，所述

模芯配合在齿轮冲压模具固定孔内，所述上切刀焊接在上切刀固定座的底部，所述上切刀

的表面分布有若干个通孔，所述齿轮冲压模具的顶部设有通过螺栓固定在上切刀固定座上

的顶盖。

3.根据权利要求1所述的一种齿轮轴冷挤压加工的成型模具，其特征在于，所述下切刀

机构包括呈环形状的下切刀固定座和呈环形状的下切刀，所述下切刀固定座中部设有芯轴

孔，所述芯轴配合在芯轴孔内，所述下切刀固定座的底部焊接环形状的配合块，所述配合块

配合在位于下模座内开设的配合槽中，所述下切刀焊接在切刀固定座的表面上，所述下切

刀上方部分的表面分布有若干个通孔，所述下切刀的内部形成冲压腔。

4.根据权利要求1所述的一种齿轮轴冷挤压加工的成型模具，其特征在于，所述下切刀

机构的外侧的下模座内开设有废料槽，所述下模座的左右两侧内设有废料回收块，所述废

料回收块内设有用于收集废料的废料空腔，所述废料槽底部连通到废料空腔内。

5.一种齿轮轴冷挤压加工方法，其特征在于，包括以下步骤：

(1)下料，将棒材原料锯成待加工坯料；

(2)抛丸，在抛丸机的钢丸中掺入适量菱角砂，将坯料表面打毛形成凹坑；

(3)表面涂层，将配比好的石墨液加温到145℃-310℃，将经过抛丸的坯料置于其中浸

泡数分钟，晾干；

(4)加热，将涂层完成的坯料加热至745-960℃；

(5)锻造，将加热后的坯料进行正挤；

(6)正火，将坯料装入正火炉，升温到815-855℃，保温2小时，出炉后迅速风冷；

(7)抛丸，在抛丸机加入0.6～0.7mm的钢丸，将坯料内外表面氧化皮去除；

(8)磷皂化，将抛丸后的坯料进行磷皂化表面处理，磷化15-25分钟，皂化10-30分钟；

(9)冷挤压成型，将制好的坯料放入如权利要求1～4中任意一项所述的齿轮轴冷挤压

加工的成型模具中进行挤压成型。
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一种齿轮轴冷挤压加工的成型模具及其加工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及模具和模具加工方法领域，尤其是一种齿轮轴冷挤压加工的成型模具

及其加工方法。

背景技术

[0002] 目前，加工齿轮轴的成型模具普遍为整体式的模具，加工模具时已经规定了模具

能加工的齿轮轴的规格大小，采用这种模式生产齿轮轴需要加工多个能加工不同规格齿轮

轴的模具，造成了不必要的经济浪费；齿轮轴的成型模具在加工的过程中多余的胚料会流

出到模具外，在对这些多余胚料收集的过程比较复杂，会对加工的效率造成一定的影响，而

且不利于资源的节约；目前，齿轮轴冷挤压加工方法因加工模具的影响而显得较为单一和

老套，生产效率较低；因此，有必要地对齿轮轴冷挤压加工的成型模具及其加工方法进行改

进。

发明内容

[0003] 本发明针对上述技术不足，提供一种采用该成型模具加工齿轮轴能方便齿轮轴在

成型后取出，而且能加工不同大少规格的齿轮轴，能加工中多余的废料进行收集，本发明提

供的齿轮轴冷挤压加工方法，采用该加工方法生产的齿轮轴表面质量较好且成型稳定。

[0004] 为达到上述目的，本发明通过以下技术方案实现：

[0005] 本发明提供一种齿轮轴冷挤压加工的成型模具，包括上模座、下模座和底座，所述

上模座的底部固定有定位柱，所述定位柱内设有减震弹簧，所述减震弹簧内侧的上模座内

设有上切刀机构配合孔，所述上切刀机构配合孔内配合有上切刀机构，所述上切刀机构的

内部设置有齿轮冲压模具，所述齿轮冲压模具的内部安装有芯模，所述下模座的上表面开

设有下切刀机构孔，所述下切刀机构孔内设有下切刀机构，所述下切刀机构孔的左右两侧

设置有定位槽，所述下切刀机构的中间设有芯轴，所述下切刀机构的底部设置有通槽，所述

通槽的内设有通过底部通过液压缸固定板固定在下模座上的液压缸，所述液压缸的驱动端

通过接头与芯轴连接所述下模座的下方固定有底座。

[0006] 进一步，所述上切刀机构包括呈环形状的上切刀固定座和呈环形状的上切刀，所

述上切刀固定座中部设有齿轮冲压模具固定孔，所述齿轮冲压模具的顶部部分卡接在齿轮

冲压模具固定孔的顶部，所述模芯的配合在齿轮冲压模具固定孔内，所述上切刀焊接在上

切刀固定座的底部，所述上切刀的表面分布有若干个通孔，所述齿轮冲压模具的顶部设有

通过螺栓固定在上切刀固定座上的顶盖。

[0007] 进一步，所述下切刀机构包括呈环形状的下切刀固定座和呈环形状的下切刀，所

述下切刀固定座中部设有芯轴孔，所述芯轴配合在芯轴孔内，所述下切刀固定座的底部焊

接环形状的配合块，所述配合块配合在位于下模座内开设的配合槽中，所述下切刀焊接在

切刀固定座的表面上，所述下切刀上方部分的表面分布有若干个通孔，所述下切刀的内部

形成冲压腔。
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[0008] 进一步，所述下切刀机构的外侧的下模座内开设有废料槽，所述下模座的左右两

侧内设有废料回收块，所述废料回收块内设有用于收集废料的废料空腔，所述废料槽底部

连通到废料空腔内。

[0009] 本发明还提供了一种齿轮轴冷挤压加工方法，包括以下步骤：

[0010] (1)下料，将棒材原料锯成待加工坯料；

[0011] (2)抛丸，在抛丸机的钢丸中掺入适量菱角砂，将坯料表面打毛形成凹坑；

[0012] (3)表面涂层，将配比好的石墨液加温到145℃-310℃，将经过抛丸的坯料置于其

中浸泡数分钟，晾干；

[0013] (4)加热，将涂层完成的坯料加热至745-960℃；

[0014] (5)锻造，将加热后的坯料进行正挤；

[0015] (6)正火，将坯料装入正火炉，升温到815-855℃，保温2小时，出炉后迅速风冷；

[0016] (7)抛丸，在抛丸机加入0.6～0.7mm的钢丸，将坯料内外表面氧化皮去除；

[0017] (8)磷皂化，将抛丸后的坯料进行磷皂化表面处理，磷化15-25分钟，皂化10-30分

钟；

[0018] (9)冷挤压成型，将制好的坯料放入上述所述的齿轮轴冷挤压加工的成型模具中

进行挤压成型。

[0019] 本发明的有益效果为：

[0020] 采用该成型模具加工齿轮轴能方便齿轮轴在成型后取出，而且能加工不同大少规

格的齿轮轴，能加工中多余的废料进行收集，采用本发明的加工方法生产的齿轮轴表面质

量较好且成型稳定。

附图说明

[0021] 图1为本发明的模具整体结构示意图。

[0022] 图2为上模座的仰视图。

[0023] 图3为下模座的俯视图。

[0024] 图中，上模座1、下模座2、底座3、定位柱4、减震弹簧5、上切刀机构配合孔6、齿轮冲

压模具7、芯模8、下切刀机构孔9、定位槽10、芯轴11、通槽12、液压缸固定板13、接头14、上切

刀固定座15、上切刀16、齿轮冲压模具固定孔17、顶盖18、下切刀固定座19、下切刀20、芯轴

孔21、配合块22、配合槽23、废料槽24、废料回收块25、废料空腔26、冲压腔27。

具体实施方式

[0025] 如图1～3结合所示，一种齿轮轴冷挤压加工的成型模具，包括上模座1、下模座2和

底座3，所述上模座1的底部固定有定位柱4，所述定位柱4内设有减震弹簧5，所述减震弹簧5

内侧的上模座1内设有上切刀机构配合孔6，所述上切刀机构配合孔6内配合有上切刀机构，

所述上切刀机构的内部设置有齿轮冲压模具7，所述齿轮冲压模具7的内部安装有芯模8，所

述下模座2的上表面开设有下切刀机构孔9，所述下切刀机构孔9内设有下切刀机构，所述下

切刀机构孔9的左右两侧设置有定位槽10，所述下切刀机构的中间设有芯轴11，所述下切刀

机构的底部设置有通槽12，所述通槽12的内设有通过底部通过液压缸固定板13固定在下模

座2上的液压缸，所述液压缸的驱动端通过接头14与芯轴11连接所述下模座2的下方固定有
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底座3。

[0026] 所述上切刀机构包括呈环形状的上切刀固定座15和呈环形状的上切刀16，所述上

切刀固定座15中部设有齿轮冲压模具固定孔17，所述齿轮冲压模具7的顶部部分卡接在齿

轮冲压模具固定孔17的顶部，所述模芯的配合在齿轮冲压模具固定孔17内，所述上切刀16

焊接在上切刀固定座15的底部，所述上切刀16的表面分布有若干个通孔，所述齿轮冲压模

具的顶部设有通过螺栓固定在上切刀固定座15上的顶盖18。

[0027] 所述下切刀机构包括呈环形状的下切刀固定座19和呈环形状的下切刀20，所述下

切刀固定座19中部设有芯轴孔21，所述芯轴11配合在芯轴孔21内，所述下切刀固定座19的

底部焊接环形状的配合块22，所述配合块22配合在位于下模座2内开设的配合槽23中，所述

下切刀20焊接在切刀固定座的表面上，所述下切刀20上方部分的表面分布有若干个通孔，

所述下切刀20的内部形成冲压腔27。

[0028] 所述下切刀机构的外侧的下模座2内开设有废料槽24，所述下模座2的左右两侧内

设有废料回收块25，所述废料回收块25内设有用于收集废料的废料空腔26，所述废料槽24

底部连通到废料空腔26内。

[0029] 一种齿轮轴冷挤压加工方法，包括以下步骤：

[0030] (1)下料，将棒材原料锯成待加工坯料；

[0031] (2)抛丸，在抛丸机的钢丸中掺入适量菱角砂，将坯料表面打毛形成凹坑；

[0032] (3)表面涂层，将配比好的石墨液加温到145℃-310℃，将经过抛丸的坯料置于其

中浸泡数分钟，晾干；

[0033] (4)加热，将涂层完成的坯料加热至745-960℃；

[0034] (5)锻造，将加热后的坯料进行正挤；

[0035] (6)正火，将坯料装入正火炉，升温到815-855℃，保温2小时，出炉后迅速风冷；

[0036] (7)抛丸，在抛丸机加入0.6～0.7mm的钢丸，将坯料内外表面氧化皮去除；

[0037] (8)磷皂化，将抛丸后的坯料进行磷皂化表面处理，磷化15-25分钟，皂化10-30分

钟；

[0038] (9)冷挤压成型，将制好的坯料放入到冲压腔27内，上模座1的顶部需要连接在冲

压机的驱动端上，通过冲压机提供冲压力，上模座1往下模座2冲压，上切刀16对下模座2上

的下切刀20内的胚料的外侧多余部分进行切割，切割后的多余胚料通过上切刀16和下切刀

20上的通孔流入到废料槽24，再通过废料槽24流入熬废料空腔26中进行回收；齿轮冲压模

具7从上至下对胚料进行冲压，冲压时胚料进入到芯模8内并冲压成型为齿轮轴；上模座1复

位后通过液压缸推动芯轴11，芯轴11推动齿轮轴脱离冲压腔27，从而方便取出齿轮轴；上切

刀机构和下切刀机构均为可装拆式的连接结构，可对其进行更换，从而适应不同规格的的

齿轮轴生产需要；废料回收块25也是活动式连接结构，废料收集完毕后，可将废料回收块25

从下模座2中拨出，回收到的废料可进行重新利用。

[0039] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人

员，在不脱离本发明原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改进和润饰也应视为

本发明的保护范围。
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图2
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