
� ��
�

�� � �
�

� 粉末冶金技术 ������ � ������ ��� ���������� ����
�

�

一种提高球形含油轴承整形

精度的模架结构
·

����恤���������

袁文华 马粗东

�北京粉末冶金公司实验厂
，

北京 �������

球形含油轴承是一种在家用电器领域应

用广泛的含油轴承
，

其精度的高低对于家用

电器的质量有重要影响
。

图 �所示球形含油

轴承比较有代表性
。
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图 � 球形含油轴承

材料
���一 ���一 ���

密度 ���
�

��刁��
�

压演强度 ��������

含油率����

球径对内孔的跳动�以下简称径跳�是该

轴承的关键检测项 目之一
。

以往在 ���冲床

上压制
，

模架结构采用杠杆顶出式
，

由于顶出

时侧向力较大
，

模具产生偏磨损
。

同时由于冲

床使用年限较长
，

精度下降
，

模架本身无导柱

导套
，

故模架的重复定位精度差
，

模具拆卸再

装后精整出的球轴承很难达到原有精度
。

为

此
，
设计制造了 ��� 冲床精整模架�图 ��

。

该模架采用上打料装置
，
不存在侧向力

，

同时省去了附加在冲床上的凸轮顶杆及摆杆

的侧顶出装置
，

简化了模架结构
，

便于调整和

加工
。

由于采用了导柱导套结构
，
在模具精度

符合图纸的前提下
，

该模架重复定位精度好
。

在模架的调试过程中
，

几次将模具拆下后又

装 上
，

精整 出的球轴承 的径跳始终在 ��

���� 以内
。

为了保证模架组装后的精度
�①

下模板���
，

上模板����上的导柱导套孔必须

使上下模板相向合在一起配惶
。

为了保证配

幢精度
，

利用上下模板上 已加工完毕的
、

分别

与大套���及模柄����相配的止 口用定位销

将两模板固定
，

如图 �所示
。

图中的虚线部分

为定位销
。

②导柱应对顶一次磨成 ，

导套应卡

住不加工部分
，

细段外圆和与导柱相配的孔

一次磨成
。

前面提到
，

模架重复定位精度高的

前提是模具精度符合图纸要求
，

所以对于模

具即外套���
、

阴模����
、

阴模内芯����
、

阴模

外芯����
，
全部采用过盈装配

，

装配后外套与

阴模 内芯 球 面 对 阴模 内芯 内孔 的 跳 动

镇�
�

����
。

此外
，

初压件毛坯的径跳应控制

在�
�

����以内
。

在试压过程中
，

分别抽取了

径跳为 �
�

���� 和 �
�

���� 的球轴承毛坯各

��件进行了精整试验
，

结果 �
�

�� 组毛坯精

整后 �� 件的径跳均在 �
�

���� 以 内
，

其中

约 ���在 �
�

����
�

���� 之间
，
�

�

��组毛坯

精整后全部在 �
�

����
�

���� 之间
，

其中约

���为 �
�

����
。

由此可见
，

提高初压件的精

度对于精整来说是不可忽视的
。

该模架的工作过程如下
�

工件进入冲压

位置阴模内芯 ����中
，

由导向杆����扶正冲

床滑块下压进行精整时
，

上模芯 ����
、

顶杆

����
、

打料杆����及汀料横梁����被工件顶
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图 � 切�冲床精整模架
�

�
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图 � 用定位销固定模板

。

滑块上行时
，

因型芯����随滑块一起运
，

工件也随滑块一起向上运动
。

滑块运动到

接近行程上位时
，

打料横梁被固定在冲床床

身上的支架螺钉挡住�支架螺钉依工件不同

而调整�
。

滑块继续向上运动
，

打料横梁下压
，

打料杆向下压顶杆
，

顶杆向下顶上模芯
，

因型

芯和上模����被压盖����固定在上模板����

上
，

上模芯与型芯产生相对运动
，

工件被上模

芯从芯杆上脱出由接料装置送出
，

下一个工

件又进入冲压位置
，

开始下一次循环
。

该模架使用半年以来
，

已压制产品 �万

件
，

球径对内孔的跳动每百件平均为 �
�

��一

�
�

����
，

比图纸要求的 �
�

���� 提高了一个

精度等级
，

工件不合格率在 ��以下
。

该模架

通用性好
，

只更换模具就可压制其它品种规

格的零件
，

不需对冲床做任何改动
。

起动

电火花强化整形模
王凤瑞

�邢台市粉末冶金厂
，

河北 �������

� 前言

电火花强化工艺是将一种导电材料 �如

硬质合金等�在脉冲电流作用下
，

溶渗
、

涂覆

到另一种导电材料�即工件�的表面
，

形成强

化层
，

目前已广泛应用于模具
、

刀具等表面强

化处理
。

本试验的目的是通过对合金钢制作

的整形阴模内孔进行电火花强化
，

代替部分

硬质合金整形模或修复模具
，

从而降低模具

成本
，

提高模具使用寿命
。

� 试验

�
�

� 试验用粉末冶金零件

用外径必��� ”
·

”����
，

内径必 �� 。
·

。����
，

高 �士 �
�

���� 的轴套作实验
。

材质�����
�

��一 ��
�

���
�

����化合�一�
�

��
，

物理力学性

能见表 �
。

外径整形量
��

�

��� 。
�

����
，

内径

整形量
��� �

�

����
。

整形后外圆粗糙度为

���
�

�
，

内孔粗糙度为 ���
�

�
，

内
、

外径尺寸应

符合图纸要求
。

�
�

� 未强化整形模情况

试验用整形模做成通过式整形阴模
，

见

图 �
。

阴模材料为 �����
，

热处理硬度
������

�

�一��
。

模套材质
�

��
“
钢

，

未经处理
。

阴模与

模套装配过盈量
��

�

����
。

表 � 材料的物理力学性能

含油密度
����

�

含油率
���写

硬度

��

压溃强度系数
�

，
���

显微组织

�
�

�� �
。

� ����� ����
��厂扶 挤 沐十铁素体���游离

渗碳体
，

少量游离石墨及孔隙
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图 � 获形阴模

�
�

� 强化后整形模情况

上述阴模内孔经使用磨损至整形件外径

出现超差 �
�

���� 时
，

作为电火花强化试验

用模具
。

因为阴模内孔偏小
，

阴模上 口�导向锥角

一端�电极不能伸人
，

只好对阴模下端�整形

件出口端�进行强化
，

内孔强化部分长度约为

����
。

强化前先在阴模端面上两个互相垂直的

方向做出测量标记 �
、
�

，

便于较准确地对应

测量一系列尺寸变化
。

电火花强化时使用 ������ 电火花强化

机
，

电极材料为
����

，

直径必�
�

���
。

第 �次强化
，

将波段开关拨到 �档
，
强化

工作电流 ��
，
反复均匀地移动电极 �遍

，

强

化后出现白色亮带的强化层
。

内孔强化前尺

寸
�

必 ��
�

����� �� 处 �
，

必 ��
�

����� ��

处 �
，

强 化 后 尺 寸
�

必 �
�

����� �� 处 �
，

必�
�

�������处�
，

徐层厚度 �
�

�����
。

为了增加涂层厚度和降低表面粗糙度
，

须进行第二次强化
。

将波段开关拨到 �档
，
强

化工作电流 �
�

��
，

反复
、

均匀地移动电极 �

遍
，

再将波段开关拨到 �档
，

强化工作电流

��
，

反复
、

均匀地移动电极 �遍
。

强化后尺

寸
�

必�
�

����� �� 处�
，
必�

�

�������处�
，

两次徐层总厚度�
�

�����
，
涂层最终粗糙度

为 ���
�

�
。

研磨强化后的内孔
，

粗糙度降低
，

应进行

研 磨 车 加 工 一 个 ��
“
钢 研 磨 棒

，

外 圆

必�
�

����
，

长 ����
，

外 圆车螺旋槽
，

螺距

���
，

深 ���
。

研磨棒涂以碳化硼加机油调

匀的研磨膏
，

一头夹在车床三爪上
，

用手拿阴

模开车研磨
。

研磨后尺寸
�

必 �
�

����� ��

处�
，

必�
�

�������处�
，

涂层粗糙度 ���
�

�
。

表 � 盛形试验结果

项 目 整形模未强化 整形模强化并研磨后

试验条件

轴套外径整形量
，
��

轴套内径整形量
，
��

轴套硬度
，

皿
整形批量

，

件

整形前阴模内径
，
��

整形前阴模内孔粗糙度

整形后阴模内径
，
��

整形后阴模内孔粗糙度

阴模内孔磨损量
，
��

每万件磨损量
，
�。

轴套整形后外径
，
��

轴套整形后外圆粗糙度

阴模用后情况

�
�

����
�

��

���
�

��

�����

����

�
�

���

���
�

�

��
�

����� 处�
，
��

�

����� 处�

���
�

�

�
�

�����
�

���

� �����
�

���

��
�

��� ��
�

���

��的件外径超差 �
�

��

���
。

�

已经报废

�
�

����
�

��

���
�

��

�����

�����

�
�

����� 处�
，
�

�

�����处�

�扭�
�

�

�
�

����� 处�
，
�

�

�����处�

���
�

�

�
�

���

�
�

����

��
�

���� ��
�

���

全部合格

���
�

�

还能继续使用
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� 两次整形试验结果
，

见表 �

� 结果和讨论

从表 �可以看出
，

用 ����� 钢制作的整

形阴模
，

使用时其内孔磨损很快
，

整形外圆尺

寸精度较高的轴套
，

其使用寿命很短
。

用硬质

合金进行电火花强化后
，

其强化层是以 ��
、

��� 为硬化相的合金
，

可以提高阴模内孔的

表面硬度�达 ������� ����
，

相当于 �����

一���
，

显著地增加其耐磨性和耐蚀性
。

在本

试验条件下
，

强化后的整形阴模其耐磨性能

提高 巧 倍以上或更高
，

从而大大地提高了模

具的使用寿命
。

可以进一步对整形芯棒或成形模具及其

他工具
、

量具等易损件进行表面强化试验
。

该

厂 已对成形铣刀
、

弹簧芯轴的弹簧套筒进行

表面强化
，

收到了较好的效果
。

� 结论

��� 采用电火花强化工艺对合金钢制作

的整形阴模内孔进行表面强化或修复报废的

整形阴模
，

可以成倍地提高其耐用度和使用

寿命
。

有可能代替部分昂贵的硬质合金整形

模具
，

降低粉末冶金制品成本
。

��� 电火花强化机设备轻巧
，

性能稳定
，

安全可靠
，

操作技术较易掌握
，

值得大力推

广
。

粉末冶金零件的力学性能与整形尺寸精度的关系

王维范

�第一汽车制造厂散热器厂
，
长春 �������

整形是粉末冶金的一个主要的烧结后处

理工艺方法
，

整形得到的尺寸精度
，

多数是粉

末冶金制品的最终尺寸精度
。

由于影响整形

件精度的因素较多
，

从而给整形质量的稳定

带来了很大的困难
。

在一般情况下
，

烧结件的

力学性能对整形件的尺寸精度有较大影响
，

本厂在多年的生产实践中
，

逐步掌握了二些

烧结件的力学性能对整形尺寸的影响规律
。

适当地控制烧结件性能对于稳定整形件的质

量具有一定的促进作用
。

在压坯质量稳定的情况下
、
烧结件力学

性能是影响整形尺寸精度的一个重要因素
。

特别是烧结件的硬度和强度
，

直接影响整形

尺寸的大小
。

表 �所示的是本厂生产的某一

表 � 烧结件力学性能对整形尺寸的影响

一－里少竺色兰一一一一 整形模

一
结件

一
形件尺寸

烧结件压溃强度 烧结件硬度 �� �� ��

��扭 ��

丑��� ���� ��� 必��
，

�� 必��
�

�� ��
�

�� 必��
�

������
�

���

������� ������� 必��
�

�� 必��
、

����
�

�� 必��
�

���� ��
�

���

������� ����� 必��
�

任�� 必��
�

����
�

�� 必��
�

������
�

���

���� ��� ����� 必��
�

生〕� 必��
�

�� ��
�

�� 必��
�

������
，

���

���� ��� ����� 必��
�

三奋� 必��
�

����
�

�� 必��
�

������
�

���


