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多台阶活塞支承座的生产

赵德林

�荻港粉末冶金厂�

原活塞支承座产品为二号锌合金材质
，

用于汽车真空增压器总成
，
要求其承压强度

不低于�����
。

根据生产实践
，
改用铁基粉

末冶金产品完全可以满足其性能要求
。

一
、

产品分析及模具设计方案

活塞支承座产品形状及尺寸见图�所示
。
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模具按手动模设计
。

为简化操作
，

提高

生产效率
，
采取组合压圈里成形巾��

一 。 � 。 �
外

圆长 ���的部位
�

其余外径在阴模模腔内成

形
，
在芯棒上制出产品内孔台阶

。

因组合压

圈壁厚仅�
�

��� �即内孔为 中��
一 。 � 。 �

的成形

腔
，

外圆与产 品 中��二段��中部台阶在阴模的

成形腔相配合�
，

压制时压圈承受较大 的 径

向压力与轴向力
。

经计算
，
用与阴模 �����

的配合来减小压圈的膨胀值 △� ，

并消除受

力端面与轴向力出现的较大垂直误差
，
则可

解决压圈碎裂的 问 题
。

压 件 脱 模 自阴 模

帆�
�

�端模腔脱出
，

虽其端 压 坯 承 压 截 面

小
，

但除 ���直筒外的推拔部分利于 减 少

脱模力
。

图 � 活塞支承座

该产品形状较为复杂
，

类属多台阶型
。

中部�
�

���台阶的高度及截面积与其两端比

较
，
相差悬殊

。

若直接压制该产品
，

必须首

先确定其各部位的粉末充填量
，

选择合适的

压缩比值
、

压制速率和成形速度
。

该产品的

尺寸精度要求较低
， ��

�

���� ��的高度及外径

小��
�

�端的端 口毛刺可用切削加工来 保 证
。

此外
，
略加控制的压制毛坯

，
烧结后即可达

到尺寸要求
。

二
、

工艺过程及采用措施

活塞支承座产品的生产工艺程序为
�

混

粉—压制—烧结—车加工
。

压坯密度

取 �
�

�一 �
�

�����
“ � 在专用倒角机床上 车加

工
，

夹小�� 二����外圆
，

分别以�
�

���台阶推

拔端的端面及小��卫
。 � 。�端面定位

，

切削产品

两端
，

其切削余量 �
�

��一�
�

����
�

�
�

混粉

用��
一
�还原铁粉 �������

一
���为原料

，

硬质酸锌
、

硫磺及石墨作添加剂
。

经配方
，

在腰鼓形混料筒中混料 �小时
。

�
�

压制

手动模具结构见图 �所示
。

底部加有由

螺母垫板及弹簧组成的浮动底座
。

螺母垫板

�镶有 �根带台阶并仅能向下活动的小顶杆
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芯棒
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内压圈

�
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阴模

压制总装图

�
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上压圈 �
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外压圈
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动座 �
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螺母垫板
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浮

��
�

杆顶

��
，

垫圈 �托起小顶杆于弹簧 上
，

使其受力

平稳
。

弹簧另一端反作用于浮动座 �
，

浮动

座套 �的内法兰阻止带外法兰的浮动座受力

后脱离
，

而仅能在受力后向上移动
。

浮动座

小端外圆部分与螺母垫板内孔相配
，

螺母垫

板外圆带有螺纹
，

因此可调
一

节螺母垫块内孔

的深度
。

压制模具置于浮动底座上
，
�根顶杆顶

起阴模 �
，

组合外压圈 �在螺母垫板 �上
，

产品�
�

���台阶在阴模的粉量依 靠 伸 出 垫

板的顶杆高度确定
。

内压圈 �内孔及芯棒 �

外圆采取 �����的过渡配合
，

使之成为整体
。

芯棒整体放在浮动座上
，

依靠螺母垫板的螺

纹调节产品 中��
� 。 � ��

外圆高 ���部 位在外

压圈的粉量
。

自阴模小��
�

�端内孔加粉
。

为避免 在 较

长的模腔内产生
“
拱桥

” ，

并使粉末顺利通过

阴模中��
，
�与中��

�

�的芯棒组成的较小圆周间

隙
，

加粉时应敲击模壁
，

使各部位有一定的

粉末充填量
。

根据经验
，

粉末振实后的母缩

比在 �
�

��� 台阶处为 �
�

�一 �
�

�范围
，

外径

。��竺
。 �

��高 ���的部份 为 �
�

�一 �
�

���产品

内孔台阶深度与外径 巾��
一 。 � 。 �

的高度相同
，

故其比值亦在此范围�
。

随着压 缩比 � 值等

的变化
，
在生产中应适当调整螺母垫板的位

置及控制顶杆的长度
。

加粉完毕
，
将上压圈

�放人阴模内孔
。

施压后上压圈向下压制
，

�根仅能向下活动的小顶杆向下移动
，
阴模

相应下移
，
芯棒整体相应向上浮动

，

直至上

压圈与阴模平
，
阴模底部与垫板接触

，
垫板

底部与浮动座台阶端面接触为止
。 ‘

这种方式

具有双向浮动压制的特点
。

将模具放在脱模

卡座上脱模
。

脱料棒以上压圈内孔定位
，

原

压制方向受力
，

使压圈
、

芯棒体及压坯全部

脱出
。

注意使压制中受浮动的芯棒不露出阴

模
，

约比阴模低 � 一 石��
，
以 利 于脱料棒

定位
。

再卡住外压圈法兰
，
使露出的内压圈

端的芯棒体受力
，

压坯脱出外压圈
，

单件压

坯的生产宣告结束
。

�
�

压 制过程易出现的故 障及排除

���产品推拔根部中��处分层 � 中��
一 。 � 。 �

的法兰根部开裂 � 外圆中��
�

�与推拔交 接 处

出现皱纹
。

①调整各部位粉量 ，

降低压 坯 的 密 度

差
，
即重新调整螺母垫板上

、

下位置
，

确定

四顶杆伸出垫板的高度
。

②降低成形模腔的粗糙度值 ，

并使产品

��的模具成形处圆滑
。

③检查铁粉质量 。

���外压圈法兰根部开裂
，

轴向出现裂

纹
。

①压圈承受径向额外弯矩 ，

使法兰根部

出现裂纹
。

改进办法示于图 � ，
使压制压力

集中在承压垫板的中心
。

②调整内径成形部分的密度 ，

降低下压

圈的模壁侧压力
。

③降低硬度至��������的范围 。
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图 � 改进后的芯棒

图 � 外压圈
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图 � 芯棒折断情况

���芯棒折断�图 ��

①查找模具及浮动座等的受力端面是否
与压制压力垂直 � 选择配合是否合理 � 芯棒

在压制过程中有无径向力
。

②采取组合芯棒 ，

即加工中��
�

�外 径 的

芯棒与其圈进行�����的过盈配合
，
组成 原

芯棒的尺寸
。

经与用户协商
，
改成图 �所示

的芯棒
。

③或在粉末受力均匀和芯棒热处理方面
作改进

。

三
、

技术经济效果

经调整后的压制毛坯各部位密度差能控

制在�
�

�����
”
以下

。

经在连续推舟式烧结炉

中����℃温度烧结 ，
保温�

�

�小时
。

检 测 其

各部位
，

布氏硬度差小于��个单位
。

用户装

机试用
，
经�。万小时往复耐久性试验

，
无丝

毫损坏现象
，
使用效果良好 � 不仅如此

，
其

产品价格比二号锌合金材质价格低��写
，
经

济效益明显提高
。

在投入生产中
，
模具操作方便

，
生产工

艺 可靠
，
在近��万只产品的生产中报废率仅

占 �写左右
。

实践证实
，
该产品的生产是成

功的
。

。

简讯
·

中国有色金属学会粉末冶金及金属陶瓷学术委员会

在宝鸡召开第二届第二次工作会议

中国有色金属学会粉末冶金及金属陶瓷学术委员会第二届第二次工作会议
，
于 ����年��

尸

月��日至 ��日在陕西省宝鸡市西北有色金属研究院举行
。

来自各地区
、

各部委的��名委员参
�
加了会议

。

为了便于研究问题
，

会议邀请中国机械工程学会粉末冶金专业学会总干事李祖德高

工和周国安副教授 �代表赖和怡教授�参加了会议
。

会议总结了自第一次工作会议 以 来 的 工

作
，
讨论了����年的工作要点

，

着重研究了
“
八五

”
期间我国粉末冶金的研究方向问题

。

建议

以三个粉末冶金学会的名义
，

起草关于在
“
八五

”
期间加强我国粉末冶金研究和建 设 的 建 议

书
，
促使国家有关部门进一步重视我国的粉末冶金事业

。

会议还研究了����年全国粉末冶金

学术令议和关于在我国召开国际粉末冶金会议等向题
· 〔黄建忠 供稿二


