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大型粉末冶金含油轴承的研制

吴庆定
�

�长沙新型含油轴承厂
，

湖南 �������

摘要 介绍了卷扬机大型粉末冶金含油轴承的研制过程
。

重点讨论了低温

烧结铁墓合金 ��
一

��
一

�� 的物理力学性能
、

成形模具结构和制品的耐久性与

可靠性
。

主肠词 低温烧结铁墓合金 大型含油轴承

前言

图 � 大型含油轴承导件图
�龟

�

� ����肠��� �倒雌牌 �”脾 川�侧� 加，�此

图 �所示为卷扬机轴承
，

其特点是几何

尺寸大
、

工作负荷高
，

对制造工艺条件和材质

的要求较高
�

该零件原为铸造青铜材质
，

为了

节约有色金属
，

希望能采用价格低廉
、

性能优

异
、

高负荷下能取代铸造青铜的烧结合金制

造
。

本研制开发工作的关键在于有利于压机

工作能力挖潜
，

适合大型零件成形的压制模

具结构
。

� 研制方法

�
�

� 材料选择及配料

为了既使产品的物理力学性能达到规定

的技术要求
，

又能满足节能
、

节材要求
，

选择

了低温烧结铁基合金 ��
一

��
一

�� 。

主要原料为

��一�还原铁粉
，

粒度为一��� 目
。 ��一�还

原铁粉与电解铜粉等金属粉末添加荆按设计

方案配料
，

外加 。
�

�����
�

��轻质工业纯硬

脂酸锌和 �
�

��左右的特种机械油
。

�
�

� 工艺过程

图 �所示的大型筒形轴承
，

即使通过精

整也难以满足其几何精度要求
，

必须进行补

充机械加工
·

作者认为
，

只要工艺过程合理
，

工装完善
，

压坯烧结后完全可以在正常磨例

余量�外径 �
�

���
�

��
、

内径 �
�

��������
、

高 �
�

�� �
�

����范围内直接磨削加工满足

成品几何精度要求
。

这样不但缩短了工艺路

线
，

还省去了一笔可观的模具加工费用
。

工艺

流程如下
�
混料，成形，低温烧结，浸油一

磨削加工�补充浸油
�

首先将配好的料在自

制双锥混料机中混合 ����
，

于 ����一���

型液压机上用小脱模力自由联芯顶出式自动

成形模�图 幻成形
。

压坯密度为 �
�

���
�

�即
��，。

然后将压坯装入专用烧舟
，

送入分解氨

气氛烧结炉
，

在 �������℃进行低温烧结
，

并做一系列后处理
。

� 成形模结构设计

� 吴庆定
，����年毕业于中南工业大学

，

工程师
，

从事粉末冶金工装设计
、

设备改造
、

新产品开发和贸易洽谈工作
�
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冲头座 �
�

冲头套 �
�

冲头 弓
�

等高安全柱
�

�

级塞 �
�

压坯 �
�

上棋套 �
�

联体压芯�上�
�

�

阴棋 ��
�

联体压芯�下� ��
�

下棋套
��� 承压板 ��

�

顶出杆

成形模结构应适应大型零件的成形需

要
。

对于这种大型零件
，

手动模成形是不可取

的
，

不仅由于生产效率低
，

更重要的是劳动强

度大
。

考虑到轴承的长径比较小
，

采用单向压

制就可以满足压坯密度分布均匀性要求〔。 ，

这样可简化模具结构
，

降低成本
。

本厂有一台
����一���型液压机

，

脱模力只有 ���。 为了

充分利用现有设备
，

设计制造了如图 �所示

的成形模
，

其关键零件技术处理情况见表 �
。

考虑到压坯脱模后
，

联体压芯借助 自身重量

足以自动复位
，

因而轴向不予以约束
，

这样既

耐 回避了压机脱模力偏小的矛盾
，

又简化了模

具结构
，

降低了模具成本
，

同时使压机的简易

顶出式脱模机构得以巧妙利用
，

实现了大型

零件的小脱模力成形
。

农 � 成形徽，件技术处理

�曲�� � �匕山旧��侧醉因 如�翻侧翔盆全份 娜�馆 仲由 �� �
����山�

名 称 与 简 图 处 理 方 法 作 用

联体压芯

�
�

便于加工
、

更换
�

�
�

节约模具成本
。

工作娜位

连搜拐桂

把联体压芯设计成上下两部分
，

上部

分为工作关健部分
，

材料为 ���，下部

分为辅助部分
，

材料为 �� 钢
，

上下两

部分用内六角一栓联接
。

把用于联接压芯上下两部分的�孔做 压芯上部分多余娜孔用于 固定

成通孔
，

并配侧�塞和
“�，形提手

� “�”

形提手
，

便于研配模具和压

芯出入阴模
�

压翻产品时
，

用抓塞

替代
“�”
形提手

，

以防粉末堵塞

螺孔
。

压芯成形部位保留 � � ���� 服锥�上 保护上棋冲
，

便于脱棋
�

小下大�
�

阴模 与模套
采用分体式模套

，

使上模套对阴模同

时旅加轴向和径向预紧力
�

上棋套

�
�

便于与阴模热套操作 �

�
�

弥补顶紧力不足
，

防止阴模在

压坯向上脱模时与棋套相对

滑动
。

困棋 阴模形胶保留 � � ����脱模锥度
，

并

精心研磨
、

橄光
。

减小脱模力
，

预防压坯外表面徽

裂纹
。

下棋套

� 性能侧试结果

‘� 材料的性能和组织

材料的力学性能
、

摩擦学性能和热学性

能分别示于表 ���
，

金相组织见图 �
。
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磨损
，
����一����� 阶段磨损量趋于零

。

�一 卷扬机轴承的高负荷运转要求
。

� 方向较 �一� 方向的磨损值小
，

且在整个
‘

�幻 低温烧结 ��
一��一

�� 合金不但可获

过程中很均匀
。

两个方向在 ���������� 阶 得优异的制品性能
，

而且可节约烧结能源
，

降

段均未出现
“

剧烈磨损
”现象

，

轴承在整个考 低生产成本
。

察过程中也未出现咬死
、

拉伤和其它异常现 ��� 大型零件的成形模结构
，

既要适应

象
。

零件的成形需要
，

又应利于压机工作能力的

� 结论
�

发挥
，

从而达到降低劳动强度
、

节约模具成

��� ��
一

��
一

�� 烧结铁基合金具有达到 本
、

减少设备投资的目的
。

或超过 ��呀��
一�一�合金的综合性能

，

达到了
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�
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�
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简讯
�

国际标准 �������一 �
，
����一�修订告一段落

‘。����一�和 �������一�分别为国际标准《金属粉末氧含量还原法测定》的第 �
、

�部分《氢还原失重》和
《可被氢还原氧》

�

����年 �月美国费城 巧�����������会议决定建立工作组对 ������� 进行修订
。

今年 �月

����� 日
，������������ 在巴黎召开了会议

，

对 ���工作组起草的修订意见 ����进行了讨论
。

我国北京市

粉末冶金研究所李祖德高级工程师和机械部天津设计研究院赵士达高级工程师参加了会议
。

根据对 ���� 的

讨论意见决定
，

接受 ���修订 玲。����一 �
，����一�的申请

，

并提交 ��� 总秘书处作为 ��������草案�发布
。

至此
，�������一�

，����一�的修订工作告一段落
。

会议根据中国方面的试验结果
，

对 �������一�和 �������一�作了重大修订
，

要点归纳如下
。

�������一����由于铅存在严重挥发
，

不能采用氢损法侧定
，

从标准中取消����由于存在锡的挥发和钨氧

化物的升华
，

将锡育铜
、

锡和钨原订还原温度适当降低
�

锡育铜由 ���℃降至 ���℃
，

锡由 ���℃降至 ���℃
，

钨

由 ����℃降至 ����℃ ����由于存在锌和铅的挥发
，

对含锌的青钥
、

铅青钥和钥铅
，

其侧定结果应加注
，

即
�
结果

应慎重解释 ����铜
、

铁
、

钢
、

镍原订还原温度偏高
，

新标准适当降低
�

铜由 ���℃降至 ���℃
，

镍由 ����℃降至
����℃

，

铁和钢由 ����℃降至 ����℃
�

�������一� ���原订浏定的金属粉末有镶
、

钻
、

铜
、

相
、

钨
、

铁和钢
、

硬质合金混合粉共 �种
，

修订后标准增

加锡青钥
、

铅青钥
、

铜铅
、

铅
、

锡
、

银
、

株
，

扩大到 ��种
。

���对 �种金属粉未的还原温度作了调整
，

以使其与
�������一�一致

。

�本刊今年第 �期报导了这则消息
，

其中有几处错误
。

这则消息以本期报导为准�
。

〔本刊通讯员〕


