
自行车转铃齿轮

自动压模的设计

秦维文 尹功明

�武汉粉末冶金厂 �

新颖美观
、

音响悦耳的自行车转铃
，
已逐

渐取代了老式 的扳 铃
。

转铃中的齿轮形状复

杂
，
采用传统的冷挤工艺制造

，
需要十四道工

序
，
周期长

，
耗费工 时多

，
合格率低 �有的厂

仅��帕左右 �
，
成 为 发 展 转铃生产的一个障

碍
。

用粉末冶金法生产这种齿轮
，
只需要五道

工序
，
工 时少

，
生产率高

，
质量好

，
经济效果

显著 �见图 �及表 � �
，
因此

，
粉末冶金工艺

是大量生产这种零件的最经济最合理的生产方

法
。
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钢件冷挤加工与粉末冶金工艺流程的比较

压

图

粉末冶工金艺流程

表 � 钢件冷挤加工与粉末冶金工艺

经济效果对比

工工艺方法法 材料利用率��� 单件成本本 市场零售价价
元元元元元 兀兀
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一
、

粉末冶金转铃齿轮的制造
�一 混料

�

采用铁墓配方
，
先与���铁粉

手混
，
后与其余铁粉置于�型混料机中

，
混合

� 小时
，

每次混合 ���公斤
。

�
�

压制
�

在�沪屯自动冲床上进行压制
，

压 制密度��
�

�克�厘米
�。

�
�

烧结
�

用石 墨作填料
，
将压坯装于罐

中
，

在连续烧结电炉中烧结
，

烧结温度 ����℃ ，

保温�小时
。

�
�

淬火
�

在箱式炉内快速加热至�� �℃ ，

保温
，
于��� 机油中油淬

，
在 ���℃ 回火 �

�

�小

时
，
硬度��

�
���

。

二
、

模具设计
�

�

模具设计中采取的几项措施

该零件为多台阶零件
，
每个台肩断面形伏

各异 �图 � �
�
零件中间大

，
两端小

�
齿轮的

模数小
，
齿根 圆处壁厚仅�

�

�毫米
。

零 件形状

复杂
，
难以成形

。

对此采取了下列措施
�
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图 � 原转铃齿轮尺寸要求

��改变零件尺寸
，
以适应粉末冶金 工 艺

要求

原用钢件冷挤加工
，
小齿轮 �到大台肩 �

处
，
中间有一 圆柱体 � �见图 �� �

，
这 是 为

切 除冷挤 飞边而 留下的工艺空间
。

现将该处与

大 台肩 �合并为�
，
并将 �

、

�外 圆 取为同样

大小 �见图���
，
这样既简化了断面

，
又增强

了大 台肩强度
。

头上行
，
只允许上阴模上行

，
形成小齿轮第一

次脱模动作
。

��上下模的阴模
、

压 头
，
都采用浮动

，

以保证吝台肩都有松装充填的粉末和 便 于 压

制
，
从而使吝部分密度均匀

，
强度相等

。

�
、

压制时的模具动作
一个循环 的动作过程如下

�

装粉 �下模装粉并推出前一产 品一上模充粉 �
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一压制成形

一脱模 �小齿轮�部从上模脱模

，产品从 下阴模顶出�
� 原冷挤工艺零件外形 � 粉末冶金工艺零件外形

图 � 转铃齿轮原冷挤工艺与粉末冶金工艺的零件外形

��从零件最大断面�处分型
，
�部 以下模

具 �称下模 �装在冲床工作台面的模套 中�见

图�� �
，
以便于 自动装粉

，
同时也使成形零件

重心低
，
脱模稳定

。

小齿轮模�部 �称上模 �

装在冲床冲头上
。

上下模合模后
，
�处 �与小

齿轮截面积相近 �的粉末 向上模模腔运动
，
强

迫�部充粉
，

从而解决小齿轮薄壁不利装粉的

困难
。

��在上模 外圈装有双斜面 凸 轮 ���见图
� �

，
由横轴 �与上压头��相接

。
工作台面上

装有二个对称弹性撞块��
。

凸轮下斜面与撞块

接触时
，
撞块阻止上压头下行

，
只容许上阴模

��下行
，
形成小齿轮装粉空间

。

成形后
，
冲床

回程瞬间
，
凸掩上料面与撞块接触

，
阻止上压

��装粉 �见图 ��
、

��
�

模装粉并推出前一产品后
，

自动送料斗将下

冲床冲头下行
。

当
上下模合模时

，
凸轮�� 下斜面与弹性撞块��正

好相接触
，
经凸轮通过横轴 �阻止上压头�� 下

行
。

因阴模座 ��有一长孔
，

故上阴模��不受横

轴限制
，
继 续 下 行

，
开 始形成�处的装粉空

间
。

直至定位圈 �与上压头座 �端面接触时
，

上压头与上 阴模端面相距为�即达到小 齿 轮预

定的松装填充粉 空 间
。

与上述动作进行的同

时
，
上 阴模��端面压在产 品最大断面�处

，
当

压力升至超过弹 簧��时 �此时�处未成形 �下

阴模向下浮动
，

轮�处空间
。

使�处粉末向上 强迫充满小齿
至此装粉结束

。

��成形 �见图 � � �
�

冲 床 冲 头 继续下

行
，
上阴模

、

上压头同时下行
，
两弹性撞块 ��

让开
，
不起作用

。

当弹簧座��与定位盖��接触

－ ��一



�代表小齿轮装粉松装高度

�代表小齿轮压缩高度

一�小齿轮成型高度
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装粉 �上模小齿轮充粉
�压制成形 �第一次脱模

�小趁几轮脱出上阴模 �

�第二次脱模
产品从下阴模顶出 �

序号 名称

上 压头座

弓单簧

定泣圈

定位圈

弹性圈

垫圈

导向套

垫扦

横轴

上阴模座

凸块

上压头

螺帽

上阴模

弹性撞块

撞块体

调节螺栓

弹簧

模套

下阴模

阴模外套

弹簧
一

��压头

望板

下压头座
弓单簧座

弹簧

定位盖

心轴

‘����肠幼��
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图 � 转铃齿轮压制成形功作示意图

后
，
�处首先预成形

。

而 后
，
弹簧��压缩

，
当

垫板��与弹黄座��接触后
，
�处预成 形

。

随着

上 阴模端面�处压 力升高
，

弹性圈 �压缩
，

故上

阴模不动
。

上压头在上 压头座端面作用下
，

继续

下行
，
直至定泣圈中与压 头座端面接触后

，
小

齿轮预成形完成 �定位圈 �与压头座端面距离
�为小齿轮压制高度

， �为小齿轮成形高度�二 �

一��
。

此后
，
上模的阴模

、

压头随上压头座
�同时下行

，
直到冲床下死点

，
完成产品各部

分最后成形
。

成形终 了时
，
两弹性撞块��与凸

轮 ��上斜面接触
，

其作用力由横轴 �传递给上

模冲 ��，
加上与弹黄�作用

，
阻止上 玉头上行

，

而处于脱模准备状态
。

��脱模 �见图 ���
�

第一 次 脱 模 �齿

轮脱 出上阴模 �
�

冲床冲头上行
，
上压头犯因

撞块��和弹黄 �的阻止而静止不动
。

上阴模因

阴模座��上有一长槽
，
故不受限制

，
首先随冲

头上行
，
至上模压头

、

阴模端面处干同一平面

时
，
小齿轮从上阴模中脱出

。

最后横轴 �随阴

模座��上升
，
使凸轮��脱离弹性撞块��

。

上模

随冲头回程至上始点
，
恢复原始状态

。

第二次脱模 �产品整个脱 出下阴模 �
�

白
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冲床顶出机构
，

将产品从下阴模内顶出复位
，

并进行下一次冲压循环

�
�

弹性元件设计注意事项
�

模具设计中共用有抗压弹性元件�橡皮
、

弹

黄��
、

��
、
��

、
��

、

�， 安装时其预压应力
，

按其力量大小顺序应定��
、

���
、

���
、

���
、

��
。

这 是保证冲床动作按预订程序工作使工

件成形的一个关键
。

如果������
，
则��先压 缩

，
小齿轮�装

粉不能达到预定松 装 高 度
，
结果齿轮密度不

够
。

如果�������
，
则产品�部首先预成形

，

�部松装粉末不能顺利通过�部进入上模 齿 轮

模胜�
。

如果 �个�踢与凸轮下斜 面 作 用 的合 力

���
，
就不能阻止上压头下行

，
从而不能保证

上 阴模 粉料的充填
。

�个���与凸轮上斜面作用的 力 和��的合

力
，
要大于小齿轮脱模力

，
否则

，
会将小齿轮

�与大 台肩�结合处拉断
。

结 论

上述是我们在生产 自行车转铃齿轮的实践

中
，
关于压模设计的体会

。

实践证 明
，
这种模

具结构完全符合大量生产的要求
，
同时

，
也为

某些多台肩及两端小
、

中间大的零件的自动压

模设计提供 了参考
。

� � � �年粉末冶金

行业重点产品质量

评比揭晓

一机部通用机械总局于����年��月�� 日至

�� 日在京召开了扮末冶金行业部分厂点重点产

品 �还原铁粉
、

气门导管
、

机油泵齿轮 �����

年产品质量检查评比会议
。

��个单位��名代表

参加会议
。

评比结果如下
�

�
、

还原铁粉
�

根据��一����一��一���

的标准
，

评为一等品的有
�

阳泉粉末冶金厂
、

宁

波份末冶金厂
、

上海粉末冶金厂
、

青岛粉末冶

金厂和北京粉末冶金一厂 的产 品
。

�
、

粉末冶金气门导管 ‘ 根据行业标 准要

求
，
评为一等品 的有

�

武汉粉 末冶金厂��一
��。 、

�� 气门导 瞥
，
北京粉 末冶金一厂 ���气

门导管
、

诸城 汾 卜冶 金厂��一���气门导管
，

常州粉末冶金厂����气门导管
，
南京粉末冶金

厂��一 ��。 、

����气门导管
，
韶关粉 末冶金厂

���
、

��一��气门 导管
，
青 岛粉末 冶金厂��

�

��
·

����
、

���气门导管
，

自贡粉 末冶金厂 �，�气

门导管
，
重庆粉 末冶金厂 ��一��气门导管

，

宁波粉末冶金厂 的� ���
、

��一 ���气门导管和

上海粉末 冶金厂 �����
、

��一��气门导管
。

被评为合格品的有
�

宁夏机电冶金研 究所粉末

冶金厂����气门导管
。

�
、

粉末冶金机油泵齿轮棍据 �派报批标准

要求
，
评为一等品的有

�

益阳粉末冶金厂����

�主
、

从动齿轮
。

评为合 格品的有
�

杭州粉末

冶金研究所�����齿轮
。

青岛粉末冶金 厂 的机

油泵齿轮由于测试数据不全
，

暂未评定
。

�赵其璞供稿 �

热啧涂情报网成立

冶金系统热喷涂情报网于����年 �月���
��日在京召开了成立大会

。
二 于九个单位五 十

多名代表参加了会议
。

网长单位钢铁研究总院

李献璐同志 主持了 这次会 议
。

冶金部情报总

所
、

科技办负责同志就情报网的任务
，
活动内

容
，
情报成果

、

热责涂技术的推广
，

发展新型

热喷涂粉末以
，

及加强热峡涂情报网活动等问题

辛 了话
。

会议通过了热喷涂情报网网章
、

成员

分组名单及令后加强情报网活动的计划
。

�杨勋烈供稿 �

江苏省粉末冶金行业

在调整中进一步巩固和发展
江 苏省粉末冶金行业广大职工

，
在中央调

整方针的指引下
，
调整服务方向

，
扩大服务领

域
，
提高产 品质量

，
戈展新产 品

、

新材料
、

新

工艺
，
充实技术力量

，
加强理化检测手段

，
开

展技术交流
。

经过三 年多的努力
，
使得该省粉

末冶金行业得到了巩 固和发展
。

据江 苏省十九个粉末冶金生产单位统计
�

��� �年工业产值达 ����
�

�万元
，

比����年增长
��

�

��
�����年利润���

�

�万元
，

为����年的�
�

��

倍
� 王���年生产粉末制品����

�

�万件
，
为����

年的�
�

�嫂倍
�
在生产的产 品共���余种

。

�本刊通讯员郑钟衔供稿 �
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