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(54)实用新型名称

一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架

结构

(57)摘要

一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架

结构，属于自动变速器技术领域。行星齿轮架通

过设有的定位键槽和焊接面一与传动架设有的

定位键齿一和焊接面一定位连接，制动器毂通过

设有的定位键齿二和焊接面二与行星齿轮架的

设有的定位键槽和焊接面一定位连接；行星齿轮

架、传动架及制动器毂采用粉末冶金烧结工艺制

程，行星齿轮架的外壁圆周方向上均布有若干润

滑油通道，传动架上的外表面边缘上设有压制缓

冲结构，制动器毂上设有若干钎料安装槽。本实

用新型增加零件边缘细微结构，使零件易于成

型，同时提升压制模具寿命，减少产品质量缺陷，

提升产品性能，增加焊料填充槽，使焊料融化后

均匀地按理想状态分布于焊接面，提升零件整体

强度。
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1.一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架结构，包括行星齿轮架(1)、传动架(2)及

制动器毂(3)；行星齿轮架(1)通过设有的定位键槽(102)和焊接面一(103)与传动架(2)设

有的定位键齿一(201)和焊接面二(202)定位连接，所述制动器毂(3)套装在传动架(2)外

侧，并通过设有的定位键齿二(301)和焊接面三(304)与行星齿轮架(1)的设有的定位键槽

(102)和焊接面一(103)定位连接；其特征在于：所述行星齿轮架(1)、传动架(2)及制动器毂

(3)采用粉末冶金烧结工艺制程，所述行星齿轮架(1)的外壁圆周方向上均布有若干润滑油

通道(101)，所述传动架(2)上的外表面边缘上设有压制缓冲结构(203)，所述制动器毂(3)

上设有若干钎料安装槽(302)。

2.根据权利要求1所述的一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架结构，其特征在于：

所述压制缓冲结构(203)使传动架(2)的外表面边缘形成阶梯状结构，且阶梯状结构的两个

平面之间通过通过斜面连接，所述斜面与平面角度α为20°～60°，所述两个平面之间的距离

h为0.2～0.5mm，所述两个平面的直径差值与距离h相同。

3.根据权利要求1所述的一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架结构，其特征在于：

每个所述润滑油通道(101)均为长圆形或者圆形。

4.根据权利要求1所述的一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架结构，其特征在于：

所述传动架(2)的圆周壁上设有铆接销孔(204)，所述铆接销孔(204)指向部件回转中心，铆

接销孔(204)与行星轴齿轮轴的轴孔相贯穿，在铆接销孔(204)内部插入膨胀铆接销，锁止

行星齿轮轴，所述铆接销孔(204)直径不大于所在位置壁厚的一半。

5.根据权利要求4所述的一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架结构，其特征在于：

所述传动架(2)的中心孔设置传动花键(205)，所述传动花键(205)通过高频淬火方式提升

强度，传动花键(205)表面硬度为40HRC以上，有效硬化层深度为0.5‑0.8mm。

6.根据权利要求5所述的一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架结构，其特征在于：

所述制动器毂(3)的外圆周面上均布若干传动键，每个所述传动键的形状为渐开线型或梯

形。

7.根据权利要求6所述的一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架结构，其特征在于：

所述制动器毂(3)的外圆周面上均布若干润滑油孔(303)，每个所述润滑油孔(303)均分别

布置在制动器毂(3)的传动键键槽内。

8.根据权利要求1所述的一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架结构，其特征在于：

所述定位键槽(102)、定位键齿一(201)和定位键齿二(301)的横截面均为梯形截面。

9.根据权利要求8所述的一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架结构，其特征在于：

所述定位键齿一(201)和定位键齿二(301)的高度均高于定位键槽(102)深度。
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一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架结构

技术领域

[0001] 本实用新型属于自动变速器技术领域，具体涉及一种用于自动变速器的铁基粉末

冶金支架结构。

背景技术

[0002] 目前汽车市场竞争愈发激烈，成本因素尤为关键。传统行星架制造工艺将两侧行

星架板加工成型，然后通过焊接方式连接起来或通过铸造、锻造等方式整体成型，然后进行

机加工。行星架结构复杂，采用加工后焊接工艺成型加工工序较多，材料利用率低，因此加

工成本较高；而铸造、锻造等成型方式需要为内壁、孔等位置预留加工空间，这显然对实现

整机的紧凑化、轻量化不利。

实用新型内容

[0003] 本实用新型为了解决现有技术存在的问题，进而提供一种用于自动变速器的铁基

粉末冶金支架结构；

[0004] 本实用新型所采取的技术方案是：一种用于自动变速器的铁基粉末冶金支架结

构，包括行星齿轮架、传动架及制动器毂；行星齿轮架通过设有的定位键槽和焊接面一与传

动架设有的定位键齿一和焊接面一定位连接，所述制动器毂套装在传动架外侧，并通过设

有的定位键齿二和焊接面二与行星齿轮架的设有的定位键槽和焊接面一定位连接；所述行

星齿轮架、传动架及制动器毂采用粉末冶金烧结工艺制程，所述行星齿轮架的外壁圆周方

向上均布有若干润滑油通道，所述传动架上的外表面边缘上设有压制缓冲结构，所述制动

器毂上设有若干钎料安装槽。

[0005] 本实用新型与现有技术相比具有以下有益效果：

[0006] 1 .本实用新型改变目前行业内常用行星架材料成型方式，优化零件结构，增加零

件边缘细微结构，使零件易于成型，同时提升压制模具寿命，减少产品质量缺陷，提升产品

性能，同时增加焊料填充槽，能够使焊料融化后均匀地按理想状态分布于焊接面，提升零件

整体强度。

[0007] 2.本实用新型采用粉末冶金工艺，分件一次压制，然后通过一次或两次烧结、钎焊

工艺实现成型。零件仅需少量精整加工即可使用。这样就大大地提高了效率，降低加工成

本。因此应用粉末冶金支架代替钢制行星架有着较大的市场空间。

附图说明

[0008] 图1是本实用新型轴测图；

[0009] 图2是本实用新型爆炸图；

[0010] 图3是本实用新型传动架结构示意图一；

[0011] 图4是本实用新型传动架结构示意图二；

[0012] 图5是本实用新型主视图；
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[0013] 图6是图5的A部放大图；

[0014] 图7是本实用新型制动器毂结构示意图；

[0015] 图8是本实用新型行星齿轮架结构示意图；

[0016] 其中：1、行星齿轮架；2、传动架；3、制动器毂；101、润滑油通道；  102、定位键槽；

103、焊接面一；201、定位键齿一；202、焊接面二；203、压制缓冲结构；204、铆接销孔；205、传

动花键；301、定位键齿二；302、钎料安装槽；303、润滑油孔；304、焊接面三。

具体实施方式

[0017] 具体实施方式一：参照图1至图8说明本实施方式，本实施方式提供了一种用于自

动变速器的铁基粉末冶金支架结构，包括行星齿轮架1、传动架2  及制动器毂3；行星齿轮架

1通过设有的定位键槽102和焊接面一103与传动架2设有的定位键齿一201和焊接面二202

定位连接，所述制动器毂3套装在传动架2外侧，并通过设有的定位键齿二301和焊接面三

304与行星齿轮架1的设有的定位键槽102和焊接面一103定位连接；所述行星齿轮架1、传动

架2及制动器毂3采用粉末冶金烧结工艺制程，所述行星齿轮架1的外壁圆周方向上均布有

若干润滑油通道101，在粉末冶金支架高速旋转过程中，润滑油在离心力的作用下可以通过

润滑油通道101实现动态循环流动，同时可为其外部零件提供润滑；所述传动架2上的外表

面边缘上设有压制缓冲结构203，所述制动器毂3上设有若干钎料安装槽302。

[0018] 其制造工艺包括压制、烧结和钎焊。其具体实施步骤为：

[0019] 1.填粉、压制行星齿轮架1、传动架2和制动器毂3生坯。

[0020] 2.将所述行星齿轮架1、传动架2和制动器毂3的生坯，按照定位键槽向匹配的原则

进行组装，同时在钎料安装槽302内放置用于焊接行星齿轮架1、传动架2和制动器毂3三者

的钎料，所述钎料安装槽302圆周对称布置，在行星架焊接过程中可以稳定钎料位置，在高

温钎料融化后可以均匀填充在焊接面三304、焊接面二202、焊接面一103之间，优化焊接质

量、提高整体零件强度，加强产品承载能力；

[0021] 3.高温烧结：组装后的零件放入高温炉中进行烧结与焊接，烧结的其主要功用为

高温使粉末零件本体烧结化，由粉末状态变为坚实一体结构；焊接为预先添置在钎料安装

槽302内的钎料在高温后融化，均匀填充在焊接面之间，将所述的行星齿轮架1、传动架2和

制动器毂3焊接为一体结构。

[0022] 烧结参数如下表：

[0023] 步骤 预烧结 烧结 冷却 

烧结温度℃ 700～750 1120～1130 40～60 

时间min 30～100 45～60 80～180 

[0024] 钎焊料的化学成分如下：

[0025] 成分 Ni Cu Mn Si B 

质量百分比 41 40 15 1.8 1.5 

[0026] 具体实施方式二：参照图1、图4至图6说明本实施方式，本实施方式是对具体实施

方式一作进一步限定，本实施方式中，所述压制缓冲结构203  使传动架2的外表面边缘形成

阶梯状结构，且阶梯状结构的两个平面之间通过通过斜面连接，所述斜面与平面角度α为

20°～60°，所述两个平面之间的距离h为0.2～0.5mm，所述两个平面的直径差值与距离h相
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同。其它组成及连接方式与具体实施方式一相同。

[0027] 同类产品中，压制缓冲结构203所处的该位置普遍为普通倒角或者圆角结构，在粉

末压制生坯的过程中通常要承载高达20T的压制力，一方面，在如此大的压力冲击下，模具

该位置极易出现应力集中，导致模具寿命大大折扣，无形中增加零件制造成本；另一方面，

普通的圆角与倒角结构会使粉末在此位置填料不充分，压制后零件在该位置出现疏松与缺

肉，导致产品缺陷，存在质量隐患，该结构可以很好的解决以上问题。

[0028] 具体实施方式三：参照图1、图2、图8说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方

式一作进一步限定，本实施方式中，每个所述润滑油通道101  均为长圆形或者圆形。其它组

成及连接方式与具体实施方式一相同。

[0029] 具体实施方式四，参照图4说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方式一作进

一步限定，本实施方式中，所述传动架2的圆周壁上设有铆接销孔204，所述铆接销孔204指

向部件回转中心，铆接销孔204与安装在粉末冶金支架上的行星轴齿轮轴的轴孔相贯穿，在

铆接销孔204内部插入膨胀铆接销，锁止行星齿轮轴，所述铆接销孔204直径不大于所在位

置壁厚的一半。

[0030] 目前行业内对行星齿轮轴的约束通常的方式为轴端压溃铆接，该方式对铆接设备

与铆接技术参数要求较高，生产成本无明显优势，同时存在轴端压溃不充分，不足以抵抗轴

脱出力，会造成行星轴脱出，故障隐患极高。本结构通过在铆接销孔204内部插入膨胀铆接

销，锁止行星齿轮轴，而膨胀销的强度足以抵抗轴脱出力，提高产品安全系数。

[0031] 具体实施方式五：参照图1至图5说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方式

四作进一步限定，本实施方式中，所述传动架2的中心孔设置传动花键205，传动花键205可

实现动力传递，同时由于粉末冶金材料性能特殊性，在加工花键时，采用局部高频处理，提

升动力传递水平，所述传动花键205通过高频淬火方式提升强度，传动花键205表面硬度为

40HRC以上，有效硬化层深度为0.5‑0.8mm。其它组成及连接方式与具体实施方式四相同。

[0032] 具体实施方式六：参照图1、图2、图7说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方

式五作进一步限定，本实施方式中，所述制动器毂3的外圆周面上均布若干传动键，每个所

述传动键的形状为渐开线型或梯形。其它组成及连接方式与具体实施方式五相同。

[0033] 具体实施方式七：参照图1、图2、图7说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方

式六作进一步限定，本实施方式中，所述制动器毂3的外圆周面上均布若干润滑油孔303，每

个所述润滑油孔303均分别布置在制动器毂3 的传动键键槽内。其它组成及连接方式与具

体实施方式六相同。

[0034] 具体实施方式八：参照图1至图8说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方式

一作进一步限定，本实施方式中，所述定位键槽102、定位键齿一201和定位键齿二301的横

截面均为梯形截面。其它组成及连接方式与具体实施方式一相同。

[0035] 具体实施方式九：参照图1至图8说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方式

八作进一步限定，本实施方式中，所述定位键齿一201和定位键齿二301的高度均高于定位

键槽102深度。其它组成及连接方式与具体实施方式八相同。

[0036] 可以理解，本实用新型是通过一些实施例进行描述的，本领域技术人员知悉的，在

不脱离本实用新型的精神和范围的情况下，可以对这些特征和实施例进行各种改变或等效

替换。另外，在本实用新型的教导下，可以对这些特征和实施例进行修改以适应具体的情况
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及材料而不会脱离本实用新型的精神和范围。因此，本实用新型不受此处所公开的具体实

施例的限制，所有落入本申请的权利要求范围内的实施例都属于本实用新型所保护的范围

内。
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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

图6
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图7

图8
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