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(57)摘要

本发明涉及粉末冶金领域的一种汽车减振

器用高密度低摩擦导向座及制备方法，包括导向

座本体，导向座本体的中心位置设置有导向孔，

导向座本体包括前侧工作部和后侧工作部；所述

前侧工作部和后侧工作部的外侧配合设置有若

干级台阶，所述导向座本体通过导向孔安装在导

柱上并在减振筒内进行上下移动，所述导向孔为

采用多级阶梯式设置；所述导向座本体从内侧到

外侧配合设置有若干条通油流道；该发明提供一

种导向座，该导向座结构简单，在起到导向作用

的同时，避免积油导致减振器失效，同时可以延

长使用寿命；与此同时提供一种制备方法，通过

该方法可以快速高效的制备导向座，提高生产效

率的同时，提高密度和表面光滑度，降低成本，同

时也提高良品率。
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1.一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座，包括导向座本体，导向座本体的中心位置

设置有导向孔，导向座本体包括前侧工作部和后侧工作部；其特征在于，所述前侧工作部和

后侧工作部的外侧配合设置有若干级台阶，所述导向座本体通过导向孔安装在导柱上并在

减振筒内进行上下移动，所述导向孔为采用多级阶梯式设置；所述导向座本体从内侧到外

侧配合设置有若干条通油流道。

2.根据权利要求1所述的一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座，其特征在于：所述前

侧工作部和后侧工作部的外侧配合设置有若干级台阶包括外侧第一台阶、外侧第二台阶和

外侧第三台阶；所述多级阶梯式的导向孔配合设置在第一阶梯、第二阶梯和第三阶梯。

3.根据权利要求1所述的一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座，其特征在于：所述通

油流道设置在外侧第一台阶、外侧第二台阶、外侧第三台阶与第一阶梯、第二阶梯和第三阶

梯之间的位置；所述通油流道包括上侧流道、中间流道和下侧流道。

4.根据权利要求3所述的一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座，其特征在于：所述上

侧流道位于第一阶梯和外侧第一调节之间的位置，上侧流道呈弧形设置；所述中间流道位

于外侧第二台阶和第二阶梯、第三阶梯之间的位置，中间流道在第二阶梯、第三阶梯处设置

有多条并在外侧第二台阶处汇集流出。

5.根据权利要求3所述的一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座，其特征在于：所述下

侧流道位于导向孔侧壁和外侧第三台阶之间，下侧流道位于导向孔侧壁处为主流道，下侧

流道在导向座本体产生两组分支并且整体呈Y形并从外侧第三台阶处流出；所述下侧流道

设置有若干组。

6.根据权利要求1所述的一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座的制备方法，其特征

在于：包括

步骤一：原材料破碎，依次朝向容器中倒入对应的原材料，采用一级破碎处理，经过一

级破碎的原材料再经过二级磨碎处理；结束后放入容器内；其他原材料的破碎同时进行；

步骤二：倒入容器中的原材料通过振动筛设备进行筛选，然后进行分别盛放，合格的原

材料继续入下一道工作，不合格的原材料根据粒径的大小再次进行一级破碎或二级磨碎处

理；该阶段视粒径的大小而定；

步骤三：原材料烘干，在得到合格粒径的各种原材料之后，开始进行烘干，配合振动设

备，依次将对应的原材料输送到容器中；

步骤四：烘干容器采用电加热模式，在密封容器中进行烘干，同时配合搅拌桨叶进行搅

拌工作，确保360°全方位进行烘干，同时外侧可以实时的检测烘干温度及水分的比例，烘干

时间控制在20‑30min；同时加热温度控制在300℃‑400℃之间；

步骤五：烘干的方式采用底座加热及侧壁加热，底座和侧壁上设置有电热丝；

步骤六：将铁粉、铜粉、石墨粉、镍粉、锰铁粉、钼粉按质量分数82~98%、1%~3%、0.3%~1%、

0.2%~0.5%、0.5%~0.8%、0.4%~0.5%配置成混合料；

步骤七：经双锥高效混合机以10~25r/min的转速混合1~5h；

步骤八：将混好的料按装粉量3:2装入压机，经600~610MPa压制成生坯；

步骤九：最后通过网带烧结炉进行烧结，网带转速为1450±20r/min，形成半成品；

步骤十：将步骤九中的半成品进行浸油冷却，粗去毛刺，确保半成品达到要求的合理要

求的公差范围；
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步骤十一：再进行精去毛刺，采用高精度精整仿形模具即和零件形状一致的的导向座

进行处理毛刺，确保整体导向座圆润光滑。

7.根据权利要求6所述的一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座的制备方法，其特征

在于：所述步骤九中，采用网带烧结炉进行烧结，烧结温度分别低温烧结区、中温烧结区和

高温烧结区；低温烧结区温控在500‑600℃、中温烧结区温度控制在700‑800℃、高温烧结区

温度控制在900‑1300℃之间。

8.根据权利要求6所述的一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座的制备方法，其特征

在于：所述步骤九中烧结区采用氮氢组合气体进行保护，烧结温度控制在30‑40min之间。
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一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座及制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及粉末冶金领域，具体涉及内一种导向座及制备导向座的方法。

背景技术

[0002] 粉末冶金具有节能环保、适合大批量生产的优点，而且铁基材料、铜基材料及他不

锈钢材料在粉末冶金行业中应用广泛；其中就包括汽车减振器中的零部件；所谓汽车减振

器是指为了改善汽车行驶的平顺性和舒适性、衰减车架与车身的振动而在汽车悬架系统上

安装的减振装置；汽车减振器通常由活塞杆、工作缸、储油筒、导向座、减振弹簧、接头等组

成，导向座安装中下部，起到承载和为活塞杆导向的作用，但减振器处于汽车底部，经受各

种恶劣环境，长期使用，杂质容易进入导向座内的滑动轴承和活塞杆结合面上，造成杂质对

活塞杆的划伤，降低了活塞杆的使用寿命和减振器的使用性能；现有技术中，制成导向器的

材料很多，但是往往不具有较好的高密度性，而且普遍不耐磨，不能够长期的进行使用。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座；该发明结构简单，

在起到导向作用的同时，避免积油导致减振器失效，同时可以延长使用寿命。

[0004] 本发明的目的是这样实现的：一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座，包括导向

座本体，导向座本体的中心位置设置有导向孔，导向座本体包括前侧工作部和后侧工作部；

所述前侧工作部和后侧工作部的外侧配合设置有若干级台阶，所述导向座本体通过导向孔

安装在导柱上并在减振筒内进行上下移动，所述导向孔为采用多级阶梯式设置；所述导向

座本体从内侧到外侧配合设置有若干条通油流道。

[0005] 本发明工作时，在

本发明的有益效果在于，该发明结构简单，在起到导向作用的同时，避免积油导致

减振器失效，同时可以延长使用寿命。

[0006] 作为本发明的进一步改进，为保证前侧工作部和后侧工作部正常稳定的进行工

作；所述前侧工作部和后侧工作部的外侧配合设置有若干级台阶包括外侧第一台阶、外侧

第二台阶和外侧第三台阶；所述多级阶梯式的导向孔配合设置在第一阶梯、第二阶梯和第

三阶梯。

[0007] 作为本发明的进一步改进，为保证通油流道能够稳定的进行排油，提高工作效率；

所述通油流道设置在外侧第一台阶、外侧第二台阶、外侧第三台阶与第一阶梯、第二阶梯和

第三阶梯之间的位置；所述通油流道包括上侧流道、中间流道和下侧流道。

[0008] 作为本发明的进一步改进，为保证上侧流道、中间流道稳定快速的进行排油工作；

所述上侧流道位于第一阶梯和外侧第一调节之间的位置，上侧流道呈弧形设置；所述中间

流道位于外侧第二台阶和第二阶梯、第三阶梯之间的位置，中间流道在第二阶梯、第三阶梯

处设置有多条并在外侧第二台阶处汇集流出。

[0009] 作为本发明的进一步改进，为保证下侧流道能够高效的进行排油；所述下侧流道
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位于导向孔侧壁和外侧第三台阶之间，下侧流道位于导向孔侧壁处为主流道，下侧流道在

导向座本体产生两组分支并且整体呈Y形并从外侧第三台阶处流出；所述下侧流道设置有

若干组。

[0010] 本发明的另一个目的是提供一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座的制备方法；

通过该方法可以快速高效的制备导向座，提高生产效率的同时，提高密度和表面光滑度，降

低成本，同时也提高良品率。

[0011] 本发明的另一个目的是这样实现的：包括

步骤一：原材料破碎，依次朝向容器中倒入对应的原材料，采用一级破碎处理，经

过一级破碎的原材料再经过二级磨碎处理；结束后放入容器内；其他原材料的破碎同时进

行；

步骤二：倒入容器中的原材料通过振动筛设备进行筛选，然后进行分别盛放，合格

的原材料继续入下一道工作，不合格的原材料根据粒径的大小再次进行一级破碎或二级磨

碎处理；该阶段视粒径的大小而定；

步骤三：原材料烘干，在得到合格粒径的各种原材料之后，开始进行烘干，配合振

动设备，依次将对应的原材料输送到容器中；

步骤四：烘干容器采用电加热模式，在密封容器中进行烘干，同时配合搅拌桨叶进

行搅拌工作，确保360°全方位进行烘干，同时外侧可以实时的检测烘干温度及水分的比例，

烘干时间控制在20‑30min；同时加热温度控制在300℃‑400℃之间；

步骤五：烘干的方式采用底座加热及侧壁加热，底座和侧壁上设置有电热丝；

步骤六：将铁粉、铜粉、石墨粉、镍粉、锰铁粉、钼粉按质量分数82~98%、1%~3%、0.3%

~1%、0.2%~0.5%、0.5%~0.8%、0.4%~0.5%配置成混合料；

步骤七：经双锥高效混合机以10~25r/min的转速混合1~5h；

步骤八：将混好的料按装粉量3:2装入压机，经600~610MPa压制成生坯；

步骤九：最后通过网带烧结炉进行烧结，网带转速为1450±20r/min，形成半成品；

步骤十：将步骤九中的半成品进行浸油冷却，粗去毛刺，确保半成品达到要求的合

理要求的公差范围；

步骤十一：再进行精去毛刺，采用高精度精整仿形模具即和零件形状一致的的导

向座进行处理毛刺，确保整体导向座圆润光滑。

[0012] 本发明的另一个有益效果在于，一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座的制备方

法；通过该方法可以快速高效的制备导向座，提高生产效率的同时，提高密度和表面光滑

度，降低成本，同时也提高良品率。

[0013] 本发明另一目的工作时，原材料破碎，依次朝向容器中倒入对应的原材料，采用一

级破碎处理，经过一级破碎的原材料再经过二级磨碎处理；结束后放入容器内；其他原材料

的破碎同时进行；倒入容器中的原材料通过振动筛设备进行筛选，然后进行分别盛放，合格

的原材料继续入下一道工作，不合格的原材料根据粒径的大小再次进行一级破碎或二级磨

碎处理；该阶段视粒径的大小而定；原材料烘干，在得到合格粒径的各种原材料之后，开始

进行烘干，配合振动设备，依次将对应的原材料输送到容器中；烘干容器采用电加热模式，

在密封容器中进行烘干，同时配合搅拌桨叶进行搅拌工作，确保360°全方位进行烘干，同时

外侧可以实时的检测烘干温度及水分的比例，烘干时间控制在20‑30min；同时加热温度控
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制在300℃‑400℃之间；烘干的方式采用底座加热及侧壁加热，底座和侧壁上设置有电热

丝；将铁粉、铜粉、石墨粉、镍粉、锰铁粉、钼粉按质量分数82~98%、1%~3%、0.3%~1%、0.2%~
0.5%、0.5%~0.8%、0.4%~0.5%配置成混合料；经双锥高效混合机以10~25r/min的转速混合1~
5h；将混好的料按装粉量3:2装入压机，经600~610MPa压制成生坯；最后通过网带烧结炉进

行烧结，网带转速为1450±20r/min，形成半成品；将步骤九中的半成品进行浸油冷却，粗去

毛刺，确保半成品达到要求的合理要求的公差范围；再进行精去毛刺，采用高精度精整仿形

模具即和零件形状一致的的导向座进行处理毛刺，确保整体导向座圆润光滑。

[0014] 作为本发明的进一步改进，步骤九中网带烧结炉能够高效的进行烧制工作，避免

因为温度过高或者温度过低导致产品报废；所述步骤九中，采用网带烧结炉进行烧结，烧结

温度分别低温烧结区、中温烧结区和高温烧结区；低温烧结区温控在500‑600℃、中温烧结

区温度控制在700‑800℃、高温烧结区温度控制在900‑1300℃之间。

[0015] 作为本发明的进一步改进，为了确保良品率高，使用可靠；所述步骤九中烧结区采

用氮氢组合气体进行保护，烧结温度控制在30‑40min之间。

附图说明

[0016] 图1为发明的主视图。

[0017] 其中，1外侧第一台阶、2外侧第二台阶、3外侧第三台阶、4第一阶梯、5第二阶梯、6

第三阶梯、7导向孔、8上侧流道、9中间流道、10下侧流道。

具体实施方式

[0018] 如图1所示，本发明的目的是这样实现的：一种汽车减振器用高密度低摩擦导向

座，包括导向座本体，导向座本体的中心位置设置有导向孔7，导向座本体包括前侧工作部

和后侧工作部；所述前侧工作部和后侧工作部的外侧配合设置有若干级台阶，所述导向座

本体通过导向孔7安装在导柱上并在减振筒内进行上下移动，所述导向孔7为采用多级阶梯

式设置；所述导向座本体从内侧到外侧配合设置有若干条通油流道；所述前侧工作部和后

侧工作部的外侧配合设置有若干级台阶包括外侧第一台阶1、外侧第二台阶2和外侧第三台

阶3；所述多级阶梯式的导向孔7配合设置在第一阶梯4、第二阶梯5和第三阶梯6；所述通油

流道设置在外侧第一台阶1、外侧第二台阶2、外侧第三台阶3与第一阶梯4、第二阶梯5和第

三阶梯6之间的位置；所述通油流道包括上侧流道8、中间流道9和下侧流道10；所述上侧流

道8位于第一阶梯4和外侧第一调节之间的位置，上侧流道8呈弧形设置；所述中间流道9位

于外侧第二台阶2和第二阶梯5、第三阶梯6之间的位置，中间流道9在第二阶梯5、第三阶梯6

处设置有多条并在外侧第二台阶2处汇集流出；所述下侧流道10位于导向孔7侧壁和外侧第

三台阶3之间，下侧流道10位于导向孔7侧壁处为主流道，下侧流道10在导向座本体产生两

组分支并且整体呈Y形并从外侧第三台阶3处流出；所述下侧流道10设置有若干组。

[0019] 本发明工作时，在导向座进行上下移动的过程中，配合导向孔7设置的第一阶梯4、

第二阶梯5和第三阶梯6上的角落处会日积月累产生油泥，长久工作的情况的下会导致导向

座整体失效或者其他配件磨损，在第一阶梯4和外侧第一调节之间开设有上侧流道8，在外

侧第二台阶2和第二阶梯5、第三阶梯6之间的位置开设有中间流道9，在导向孔7侧壁和外侧

第三台阶3之间开设有下侧流道10可以有效的释放出多余的油；同时呈Y形设置的下侧流道
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10可以有效对挤压出来的润滑油进行释压；提高安全性。

[0020] 本发明的另一个目的是这样实现的：一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座的制

备方法，包括：

步骤一：原材料破碎，依次朝向容器中倒入对应的原材料，采用一级破碎处理，经

过一级破碎的原材料再经过二级磨碎处理；结束后放入容器内；其他原材料的破碎同时进

行；

步骤二：倒入容器中的原材料通过振动筛设备进行筛选，然后进行分别盛放，合格

的原材料继续入下一道工作，不合格的原材料根据粒径的大小再次进行一级破碎或二级磨

碎处理；该阶段视粒径的大小而定；

步骤三：原材料烘干，在得到合格粒径的各种原材料之后，开始进行烘干，配合振

动设备，依次将对应的原材料输送到容器中；

步骤四：烘干容器采用电加热模式，在密封容器中进行烘干，同时配合搅拌桨叶进

行搅拌工作，确保360°全方位进行烘干，同时外侧可以实时的检测烘干温度及水分的比例，

烘干时间控制在20‑30min；同时加热温度控制在300℃‑400℃之间；

步骤五：烘干的方式采用底座加热及侧壁加热，底座和侧壁上设置有电热丝；

步骤六：将铁粉、铜粉、石墨粉、镍粉、锰铁粉、钼粉按质量分数82~98%、1%~3%、0.3%

~1%、0.2%~0.5%、0.5%~0.8%、0.4%~0.5%配置成混合料；

步骤七：经双锥高效混合机以10~25r/min的转速混合1~5h；

步骤八：将混好的料按装粉量3:2装入压机，经600~610MPa压制成生坯；

步骤九：最后通过网带烧结炉进行烧结，网带转速为1450±20r/min，形成半成品；

步骤十：将步骤九中的半成品进行浸油冷却，粗去毛刺，确保半成品达到要求的合

理要求的公差范围；

步骤十一：再进行精去毛刺，采用高精度精整仿形模具即和零件形状一致的的导

向座进行处理毛刺，确保整体导向座圆润光滑。

[0021] 所述步骤九中，采用网带烧结炉进行烧结，烧结温度分别低温烧结区、中温烧结区

和高温烧结区；低温烧结区温控在500‑600℃、中温烧结区温度控制在700‑800℃、高温烧结

区温度控制在900‑1300℃之间。

[0022] 所述步骤九中烧结区采用氮氢组合气体进行保护，烧结温度控制在30‑40min之

间。

[0023] 实施例一：

本发明另一目的一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座的制备方法，工作时，包

括原材料破碎，依次朝向容器中倒入对应的原材料，采用一级破碎处理，经过一级破碎的原

材料再经过二级磨碎处理；结束后放入容器内；其他原材料的破碎同时进行；倒入容器中的

原材料通过振动筛设备进行筛选，然后进行分别盛放，合格的原材料继续入下一道工作，不

合格的原材料根据粒径的大小再次进行一级破碎或二级磨碎处理；该阶段视粒径的大小而

定；原材料烘干，在得到合格粒径的各种原材料之后，开始进行烘干，配合振动设备，依次将

对应的原材料输送到容器中；烘干容器采用电加热模式，在密封容器中进行烘干，同时配合

搅拌桨叶进行搅拌工作，确保360°全方位进行烘干，同时外侧可以实时的检测烘干温度及

水分的比例，烘干时间控制在22min；同时加热温度控制在320℃；烘干的方式采用底座加热
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及侧壁加热，底座和侧壁上设置有电热丝；将铁粉、铜粉、石墨粉、镍粉、锰铁粉、钼粉按质量

分数95.8%、2.5%、0.4%、0.3%、0.55%、0.45%配置成混合料；经双锥高效混合机以15r/min的

转速混合2h；将混好的料按装粉量3:2装入压机，经600MPa压制成生坯；最后通过网带烧结

炉进行烧结，网带转速为1450±20r/min，形成半成品；将步骤九中的半成品进行浸油冷却，

粗去毛刺，确保半成品达到要求的合理要求的公差范围；再进行精去毛刺，采用高精度精整

仿形模具即和零件形状一致的的导向座进行处理毛刺，确保整体导向座圆润光滑。

[0024] 实施例二：

本发明另一目的一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座的制备方法，工作时，包

括原材料破碎，依次朝向容器中倒入对应的原材料，采用一级破碎处理，经过一级破碎的原

材料再经过二级磨碎处理；结束后放入容器内；其他原材料的破碎同时进行；倒入容器中的

原材料通过振动筛设备进行筛选，然后进行分别盛放，合格的原材料继续入下一道工作，不

合格的原材料根据粒径的大小再次进行一级破碎或二级磨碎处理；该阶段视粒径的大小而

定；原材料烘干，在得到合格粒径的各种原材料之后，开始进行烘干，配合振动设备，依次将

对应的原材料输送到容器中；烘干容器采用电加热模式，在密封容器中进行烘干，同时配合

搅拌桨叶进行搅拌工作，确保360°全方位进行烘干，同时外侧可以实时的检测烘干温度及

水分的比例，烘干时间控制在25min；同时加热温度控制在360℃；烘干的方式采用底座加热

及侧壁加热，底座和侧壁上设置有电热丝；将铁粉、铜粉、石墨粉、镍粉、锰铁粉、钼粉按质量

分数96.14%、1.5%、0.8%、0.4%、0.7%、0.46%配置成混合料；经双锥高效混合机以20r/min的

转速混合3h；将混好的料按装粉量3:2装入压机，经600~610MPa压制成生坯；最后通过网带

烧结炉进行烧结，网带转速为1450±20r/min，形成半成品；将步骤九中的半成品进行浸油

冷却，粗去毛刺，确保半成品达到要求的合理要求的公差范围；再进行精去毛刺，采用高精

度精整仿形模具即和零件形状一致的的导向座进行处理毛刺，确保整体导向座圆润光滑。

[0025] 实施例三：

本发明另一目的一种汽车减振器用高密度低摩擦导向座的制备方法，工作时包括

原材料破碎，依次朝向容器中倒入对应的原材料，采用一级破碎处理，经过一级破碎的原材

料再经过二级磨碎处理；结束后放入容器内；其他原材料的破碎同时进行；倒入容器中的原

材料通过振动筛设备进行筛选，然后进行分别盛放，合格的原材料继续入下一道工作，不合

格的原材料根据粒径的大小再次进行一级破碎或二级磨碎处理；该阶段视粒径的大小而

定；原材料烘干，在得到合格粒径的各种原材料之后，开始进行烘干，配合振动设备，依次将

对应的原材料输送到容器中；烘干容器采用电加热模式，在密封容器中进行烘干，同时配合

搅拌桨叶进行搅拌工作，确保360°全方位进行烘干，同时外侧可以实时的检测烘干温度及

水分的比例，烘干时间控制在28min；同时加热温度控制在380℃；烘干的方式采用底座加热

及侧壁加热，底座和侧壁上设置有电热丝；将铁粉、铜粉、石墨粉、镍粉、锰铁粉、钼粉按质量

分数94.72%、2.7%、0.9%、0.45%、0.75%、0.48%配置成混合料；经双锥高效混合机以22r/min

的转速混合4.5h；将混好的料按装粉量3:2装入压机，经605MPa压制成生坯；最后通过网带

烧结炉进行烧结，网带转速为1450±20r/min，形成半成品；将步骤九中的半成品进行浸油

冷却，粗去毛刺，确保半成品达到要求的合理要求的公差范围；再进行精去毛刺，采用高精

度精整仿形模具即和零件形状一致的的导向座进行处理毛刺，确保整体导向座圆润光滑。

[0026] 综上书所述，实施例三能够制备出密封更好，润滑效果更好的导向座。
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[0027] 本发明并不局限于上述实施例，在本发明公开的技术方案的基础上，本领域的技

术人员根据所公开的技术内容，不需要创造性的劳动就可以对其中的一些技术特征作出一

些替换和变形，这些替换和变形均在本发明的保护范围内。
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