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模具结构及整形方式对轴承

同 轴 度 的 影 响
寇周双

�常德纺织机械厂�

〔摘要 〕本文叙述了不 同的摸具结构和整形方式对轴承同轴度的影响
。

指出全整

形是提高轴承 同轴度的有效方法
。

在本文中作者还以 自己多年的实践经验提出全整

形压模设计的工艺参数及计算公式
，
以及高度精整余量����的确定原则

。
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同轴度是轴承位置误差项目中很重要的

一项
。

同轴度精度等级的高低直接影响轴承

与其它部件装配的精度和使用效果
，

如跳动
、

噪声
、

磨损等
，
因而大多数用户对轴承同轴

度精度要求较高
。

然而
，
由于粉末冶金的工

艺特点
，
使提高同轴度�减小壁厚差�精度成

为轴承生产过程中较难解决的技术性问题
。

它与压机精度
，

压制及整形模夹具的制造和

装配精度
、

压形和整形方式
、

粉末的工艺性

能等因素有关
。

根据我厂多年来的实践经验
，

对于轴径� ����一。 � ����
、

高 度 �� ��

����的铜铁基轴承
，
只要适当控制 模 具设

计参数 �主要是壁厚余量的确定�
，
注意模夹

具的制造和装配精度
，
采用通过式 �径 向 整

形�的整形方式 �见图 ��
，

其同轴度精 度 便

可达 � 一��级
，
能够满足用户的要求

，
且操

作方便
，
生产效率高

。

但对于轴径 � ����

����
、

高度��������以上的铜
、

铁基制

品
，
同轴度达到 �级则很困难

。

当 � ����

中����时
，
同轴度即使��级也不容 易达到

，

因此必须采取补充加工 �精磨外圆�的办法
。

常德纺织机械厂常年批量生产两种铜基

轴承 �参见图 ��
，
轴承的轴径和高度均超过

����
，
如采用通过式整形

，

图纸要求的同轴

度不能达到
，
补充加工 �精磨外圆�亦影响表

面质量
。

后来通过调整压模设计参数和工艺
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，
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参数
，
改变整形方式

，
将通过式整形改为全

整形
，
使同轴度达到图纸的要求

，
圆度误差

亦大为降低 �参见表 ��
，

从而取得良好的经

济效果
。
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图 � 铜甚轴承产品尺寸图
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表 � 不同整形方式对形位误差的形响
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一
、

全整形的模具结构及工

艺特点

轴承同轴度简易的表示方法
，
可近似以

轴承内外径的最大壁厚差来表示
，
壁厚差愈

小
，
同轴度精度愈高

。

提高同轴度就是设法

减少压坯及制品的壁厚差
。

全整形是减小壁

厚差的有效方式之一
。

采用通过式整形方式 �径向整形�对烧结

坯进行整形
，
具有模具结构简单

，
生产效率

高的优点
。

但它仅适用于小件及壁薄制品
，

而不适于大件及壁厚制 品
。

原 因 有 二
�

其

一
，
通过式整形属于外箍内

，
在轴向产生 自

由弹塑性变形
。

若轴承高而大或细而长
，
则

轴向弹塑性变形更为突出
，
脱模时间增长

，

导致脱模后径向弹出程度不一
，

内外尺寸上

下不一致
，
壁厚差别大

，
同 轴 度 超 差 � 其

二
，
大件和壁厚制品

，

在烧结时烧结坯变形大

‘圆度误差大�
，
尺寸不稳定

。

采用通过式整

形方式
，

整形芯棒对产品内孔定位不准
，

整形

模对产品外径挤压程度不一
，
导致产品内孔

及外圆几何尺寸不稳定
，
圆度和同轴度误差

明显增大
。

为避免通过式整形所存在的对长件
、

大

件制品产生同轴度精度达不到的缺点
，
作者

将图 �所示两种轴承的整形方式由通过式整

形改为全整形
。

第一种全整形的模具结构形

式见图 �
。

它是由上
、

下冲头
、

芯棒和整形模

组成的封闭式结构
。

这种整形方式与通过式

相比
，

轴承在整形过程中
，

内外径及高度方向

都受到挤压
，
制品的几何尺寸及形位精度都

有所改善
。

若模夹具制造和装配精度高
，

烧结

坏的工艺参数选择适当
，
可以获得形位精度

较高的制品
。

这种封闭式结构对于生产小件

及短而大 �高�����
，

轴 径������的制
品较为理想

，
已被广泛应用

。

但对长件
、

大件

制品却不适用
，

究其原因一是无定位 基 淮
。

它是靠上冲头将烧结坯几乎同时挤人阴模及
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，
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囚目曰依伙日一以︸︸︸︸以比

下小上大 �锥体�
。

对于长件
、

大件制品
，
这

种情况更为明显
。

这就是长
、

大件制品采用

图 �所示的全整形模具结构形位误差难以保

证的主要原因
。

显然
，
这种结构不适于

一

长
、

大件制品
。

为了解决提高大件
、

长件制品的同轴度

问题
，
将全整形的模具结构形式改为如图 �

所示的结构形式
。

这种全整形的模具结构与

图 �所示结构的明显区别在于上冲头与芯棒

作为一体
。

显然
，

这是该结构的基本特点
。

正是这个特点
，
大大改善轴承的尺寸精度和

形位精度
，
保证了图 �所要求的产品尺 寸精

度和形位误差值
，
从而获得令人满意的技术

效果和经济效果 �参见表 �所示数据�
。

这种全整形方式吸取了通过式及图 �所

示整形方式的优点
，
即既是外箍内又是封闭

式
。

其工艺特点
�
其一

，
以内孔定位

，
提高

了定位精度
。

烧结坯放在整形模上方
，
上冲

头 �含芯棒�向下移动时
，
先进人内孔

，
芯棒

将内孔定位
，
消除了因烧坯放置不正

，
在轴

向方向上进人整形模时间不一而造成的壁厚

误差
。

其二
，
轴承密度分布均匀

，
壁厚差值

小
，
形位精度高

。

由于芯棒位置的 变 化 �由

下部放到上部�
，
整形过程中轴承受力 情 况

也产生了变化
，
受力分析见图 �

。

由图��可知
，
在整形过程中

，
轴承内外

表面所受摩擦力方向相反
，
加之轴向有一定

的精整余量
，
由于弹塑性变形的缘故

，
薄壁

和密度分布不均匀的部位可以得 到 适 当 补

充
，
从而矫正了烧结坯壁厚误差

，
提高了同

轴度
。

由图��可知
，
脱模时

，
轴承内外表面

所受摩擦力方向一致
，
且向下

。

在上冲头失

压的情况下不可能出现塑性变形的现象
，
由

于密度分布均匀
，
脱模后弹出程 度 几 乎 相

问
。

因而形位误差减小
，
达到提高同轴度的

目的
。

其三
，
在机床精度和模具尺寸精度保

证的前提下
，
对模具配合精度和烧结坯尺寸

要求并不严格
，
方便了生产

。

通过对图�两种铜基轴承的探索和实践
，
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图 � 轴承在整形及脱模过程中的受力情况

�全整形模具结构 ��
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证明图 � 所示模具结构和整形方式是 合 理

的
，
效果很好

，
厂内已全面推广 应 用 十 余

年
。

二
、

全整形坯的压模设计及

计算

轴承的不同技术要求
，
是我们选择不同

整形方式的主要依据
。

而不同的整形方式
，

其压模的设计及计算也不一样
。

我厂全整形

坯的压模设计参数及计算遵循下列经验
�

�
�

压模设计及工艺参数的选择

���压坯烧结后的径向绝对 收 缩 率 按

�
�

�� ������计算 �

���壁厚不放整形余量 �

�� �压坯的轴向精整余量按 � 一 ��计

算
。

�
�

压模的计算

���阴模尺寸

� 阴 � �平 � �
�

��

其中� 阴一压模的孔径 �

�平 一轴承外径名义尺寸加上平均制造

公差
。

�� �压芯尺寸

�芯 二 � 阴 一 �平
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其中 � 阴一压制阴模孔径 �

�平一轴承的平均壁厚 ��平 一 �平��

�平一轴承内孔名义尺寸加平 均 制造

公差
。

���其余模具尺寸

其余模具尺寸的设计遵循一般压模设计

原则
。

三
、

结论

提高轴承同轴度�减小壁厚误差�
，

必须

注意以下几个方面
�

�
�

选择精度高的压机
，
提高模夹具的制

造和装配精度 �

�
�

根据轴承的技术要求
，
选择不同的整

形方式
。

其压模的设计及工艺参数的选择亦

随之不同�

�
�

全整形是提高轴承同轴度 的 有 效 方

式
，
尤其对于长件和大件制品，

�
�

在全整形模具结构形式中
，
图 �所示

的结构形式较为理想和合理
，
已在我厂生产

实践中得到普遍推广应用并取得良好的技术

和经济效果
。

��������� �� ��� ��������� ��� ������� ���� ��

��������� �� ��������

��� ����������

�������� ������� �������冷 ���川�

�������� ��� ������� ��砂� ��� ������������ ������般� ����� ��������� �耐
������������ �公 ��� ��������� ���������� �

�� ��� ������� ��� ���������������

�� �� ��������� ��
���� ��� 主�������� ��� ��������� ����������

�

������ ��� �七。
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中国钨业协会第二届第一次理事会在桂林召开

中国钨业协会第二届第一次理事会议
，
于����年 �月��日至�� 日在广西桂林召开

。

陈健

理事长主持会议并致开幕词， 副理事长
、

中国有色金属总公司钨胡锡锑局局长王殿阁就当前

钨胡业所面临的严竣形势作了专题报告 � 协会秘书长崔卫道作了题为
《在治理整顿深化 改 革

中坚持双向服务充分发挥协会桥梁作用
》 的工作报告

。

这次理事会是在我国治理整顿
、

深化改革进入攻坚阶段
，
钨扣业的发展遇到前所未有的

困难的情况下召开的
。

钨胡面临困难的突出表现是钨拓资源遭到严重破坏
，
出口市场混乱

，

钨价再度下跌
。

针对这一现实
，
与会代表共同商讨挽救钨胡业的大计

，
以期我国钨胡业早 日

走上良性循环轨道
。

全体代表认为中国钨业协会有责任代表大家向政府提出建议
，
协助国家

制定钨业发展和出口战略
，
以及相应的外贸出口

、

税收
、

统一经营管理
、

合理比价
、

矿山倾

斜和消化吸收等一系列配套政策
，
以挽救钨业

。

会议并讨论了我国钨工业的发展规划
。

〔李春成 供稿〕


