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〔摘要 ) 本文介绍 了粉末冶金制品在解放牌汽车上应用的种类
、

数量 以及技术经

济效果
。

一 汽散热器厂 现在年产粉末冶金制品 2 00 多万件
,

每年可为国家节约资金 1 0 0多

万元
,

金属材料 6 30 吨
,

其 中巴 氏合金 3 4吨
。

表 1 C A一 l o B汽车已采用的粉末冶金琴件

一
、

概况

第一汽车制造厂 自1 95 9年开始在红旗轿车

上应用粉末冶金铜基制品
,

例如
:

涡轮止推座
、

离合器主动盘摩擦片
、

止推环 (前刹车鼓
、

前

进档行星架和倒档行星架 )
、

止推减摩垫片
、

前

刹车和后刹车带摩擦衬带
、

右旋油泵外壳和左

旋油泵外壳轴套
,

共 10 种
、

19 件
。

1 96 4年开始在汽车上应用粉末冶金铁基制

品
,

到 2 9 3 2年为止
,

在 C A 一 2 0
、

C A 一 3 0
、

C A -

7 72 等车型上 共应用各种不同形状和材质 的 粉

末冶金产品 45 种
、

91 件
.

此外
,

在 60 吨矿山车

上也采用了粉末冶金制品
。

这些制品在降低成

本
、

提高性能方面起到了一定的作用
.

1
.

C A 一 l o B汽车上 已采用 的粉末冶金 , 件

C A一 10 B型汽车是我厂产量最多的产品
,

但采用的粉末冶金零件每车在品种和数量上却

比别的车型少
。

二十年来
,

在该型汽车共采用

粉末冶金产品 10 种
、

26 件
,

2
.

6公斤
,

按 年产

7万辆计算
,

采用粉末冶 金 制 品可达 2 0 0多 万

件
,

约 2 00 吨重
.

该型汽车采用的粉末冶金零件 主 要 是减

摩件
,

其次是普通结构件
,

如气门导管
、

机油

泵齿轮 (见表 1 )
,

高强度结构件还未采用
.

零 件 名 称 材 料

衬套一中间凸轮轴颈
: F e 一 c 一 S

衬套一前后凸轮轴颈 F e 一 C一 S

从动齿轮一机油泵 { F e一 C一 S

主动齿轮一机油泵 { F e一 c 一 s

油堵一空气压缩机后盖
: F卜 C 一 s

衬套一后钢板弹簧 ! F e一 c

衬套一前钢板弹簧 { F e一C

气门导管 { F e一 C 一 S

衬套一离合器分离叉
: F 。一 C

衬套一第二轴
: F e一 C 一 S

2
.

C A 一 141 汽车将采用的粉末冶金零件

C A 一 141 汽车是农代 C A 一 1 0 B 汽车的 新 型

汽车
,

功率大
,

要求各类零件具 有 : 。一20 万 公

里的使用寿命
。

因此
,

对粉末冶金零件的使用性

能要求更高
。

特别是发动机系统的零件
,

如气 门

导管和机油泵齿轮
,

经过多次台架试验
,

才被

确定采用
。

表 2为C A 一 1 41 汽车将要采用的粉末

冶金零件
。

C A 一王41 型汽车采用的粉末冶金零件 可 达

到每车 20 种
、

66 件
、

6
.

06 公斤
,

比原 C A 一 l o B

型汽车多2倍
,

按年产 10 万辆计算
,

年用 量 可

达 6 60万件
。
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裹 2 C A一 14 1汽车将采用的粉末冶金辱件

零 件 名 称 材 料 采用数量
件 /车

气门导管

齿轮一机油泵

衬套一转向轴

油堵一空气压缩机后盖

衬套一离合器外壳

衬套一前轴板弹簧

衬套一后刹车蹄片

衬套一手刹车蹄片臂

衬套一手刹车蹄片

衬套一后刹车凸轮
支承座

导向座一减震器

排气阀导向座一空气
压缩机

进气阀导向座一空气
压缩机

衬套一前刹车蹄片

衬套

小齿轮一玻璃升降器

活塞一减震器

衬套一后钢板弹簧

F e一 C一 S

F e一 C一 S

F e一 C一 S

F e一 C一 S

F e一 C一 S

F e一 C一 S

F e一 C一 S

F e一 C一 S

F e一 C一 S

F e一 C一 S

F e一 C一 S

F e一 C一 C u

F e一 C一 C u一 S

F e一 C一 S

F e一 C一 S

F e一 C

F e一 C一 S

F e一 C _ S

此零件原用无缝钢管浇铸巴氏合金
.

无缝

钢管厚为 4 m m
,

内外加工
,

并需多次清除表面油

污
,

然后浇铸巴 氏合金
。

巴氏合金虽然易于切削

加工
,

但很容易刮伤
。

采用粉末冶金铁基材料后

耐磨性提高
,

10 万公里跑车试验中
,

前 5 万公里

加润滑油
,

后 5万公里不加润滑油
,

均顺利通过
。

2
.

气门导管

气门导管材料原为普通灰铸铁
,

耐磨性较

差
,

原准备采用难于加工的合全铸铁
。

我们将

合金铸铁与粉末冶金 F e 一 C ; 一 S
,

两种材料的气

门导管进行了台架对比试验
。

其中
,

合金铸铁导

管的硬度为 H V 4 工4 ,

金相组织为托 氏体加大块

渗碳体
。

粉末冶金气门导管 的 硬 度 为 H B 7o -

12 1
,

金相组织中片状珠光体含量为 7 0一 8 0肠
。

台架试验条件
:

发动机转速为 30 0 0 rP m
,

发动机 出水温度为 80 士 5 ℃
,

机油温度为 5 00 ℃

左右
,

采用 14 号稠化机油
。

排气温度为 70 。 ℃

左右
,

进入导管温度为 5 00 ℃ 左右
。

对偶阀杆

材料为 2 2一 4 N ( 排气阀 杆 ) 和 4 C r s i Z

( 进气

阀杆 ) 并经过镀铬处理
。

测量部位如图 1
。

二
、

采用粉末冶金零件的技术

效果

由于粉末冶金多孔减摩零件具有 自润滑减

摩性能
,

因此
,

铁基材料一般均比普通铸铁和

铜加工件的耐磨性高
。

1
.

衬套一前后 ( 中间 ) 凸轮轴颈
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图 1 气门导管内孔磨损点侧 l 部位

试验结果如表 3
、

4 所示
.

表 3为 5 0 。 小时

台架强化试验两种气门导管材质的磨损情况
。

表 4为对偶阀杆材料的磨损情况
.

表 3 5 00 小时台架强化试验磨损愉况
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由表 3可 以看出
,

F e 一 C : 一 5
1

粉末冶金气

门导管的磨损量 比合全铸铁导管的磨损量少
。

同时
,

应该指出
,

尽管双 向压制造成了导管高

度方向中间密度低
、

硬度低以及零件的硬度差

△H B高达 36 左右
,

然而导管中间的磨损量最

少
,

甚至有的为零
,

这是由于导管在使用时主要

是两端承受负荷造成的
。

由表 4 还可以看出
,

粉末冶金导管对偶阀

杆磨损量 比合金铸铁导管对偶阀杆少
,

而且阀

杆表面光亮
,

无拉毛现象
.

粉末冶金 F e 一 C l 一 S :
材料在此工作 条 件

下之所以出现较好的耐磨性
,

主要是由于
:

①

有大量的硫化铁存在
,

硫化铁摩擦系数较低
,

能在较高的温度下保持良好的润滑性能
; ②有

良好的金相组织
,

保证材料本身有足够的强度

和硬度
。

合金铸铁虽然有远远超过粉末导管的

硬度
,

但所加的润 滑剂在温度超过20 0一 2 50 ℃

时就会失效
,

造成磨损增加
。

3
.

机油泵齿轮

机油泵齿轮材料原为 45 号冷挤 钢 加 工 而

成
,

改用粉末冶全铁基材料后
,

不但耐磨性较

好
,

而且泵流量 比钢齿轮高
.

表 5 为两种材料

齿轮的机械性能
.

将所述两种材料齿轮进行台架对比试验
,

其试验条件为
:

设备
:

自制试验台
;
测 试

:

裹5 两种材料齿轮机械性能

材 料 硬 度 H B 单齿弯断负荷 k g f

钢齿轮 45
’

1 9 2一 1 9 7 6 7 0 0

F e一 C l 一 5 0
.

:
7 0一 8 5 2 10 0一 2 5 0 0

E J一 1型机油泵试验机
;用油

:

10 号机油
;
转速

:

1 3 5 0一 1 4 2 o r p m ; 油 压一 s k g f /
e m

, ;
油温

:

最

高 42 ℃ ; 运转时间
:

1 2 00 小时 ( 相当于 10 万公

里 )
.

表 6为试验亩后油泵齿轮 在 1。。 o rP m 时 油

泵特性值
。

由表 6可 以看出
,

无论是磨损 试 验

前还是磨损试验后
,

二次台架试验都表明
,

粉

末冶金 F e 一 C
,
一 S

。
.

。

材质齿轮泵的流量都 比

钢齿轮高
。

这说 明粉末冶会 F e
一 C ; 一 S

。
.

。

材质

齿轮工作时啮合特性 比钢齿轮好
。

这是因为
:

装配后
,

由于加工精度和装配精度的影响
,

两

个齿轮在工作时的精度很难保证达 到 理 想 状

态
。

两个齿面基本上是点接触或局部线接触
。

钢齿轮的刚性大
,

弹性变形小
,

在不大的压力

下几乎不产生弹性变形
,

两齿面工作啮合时仍

基本保持点接触或局部线接触
,

这 就 在 一 定

程度上影响了泵油量
。

而粉末 冶 金 F e 一 C
l
一

S
。 . 。

材质齿轮刚性比钢齿轮小
,

使齿轮在受力



不大的情况下能够产生一定的弹性变形
,

使齿

轮二齿面工作啮合时增加接触长度或面积
,

从

而泵油量增加
。

随着油压的增加
,

粉末冶金材

质齿轮啮合时
,

接触长度或面积比钢齿轮增加

的更 多
,

从而进一步加大两种材质齿轮泵流量

表 6 机油泵齿轮合架试验油泵特性值

的差值
。

这充分显示了粉末冶金材质的泵油特

点
。

三
、

采用粉末冶金零件的经济

效果

粉末冶金制品之所以在汽车上得到广泛应

用
,

除了它的某些特殊性能之外
,

还由于它具

有优越的经济性
。

我厂年产粉末冶全 制 品 20 0

多万件
,

除利润以外
,

每年还可 以为国家节 约

金属材料 6 3 0吨
,

其中巴氏合金 3 4吨
,

节 约 资

金 100 多万元
.

例如
,

机油泵齿轮
,

由钢齿轮改成粉末冶金

齿轮后
,

材料利用率由原来的40 肠提高到 92 肠
,

节省标准机床 30 肠
。

按年产 6万辆汽车计算
,

每

年可为国家节 约 35 号 钢 材72 吨
,

资 金 7
.

2万

元
。

通过上述零件的分析
,

可 以看出
,

粉末冶

金技术对降低汽车成本起着很重要的作用
,

这

种作用随着汽车上应用粉末冶金制品数量的增

加将愈来愈明显
。

今后
,

我们的任务是
,

不但要发展减磨零

件和结构零件
,

而且还要大量地发展高强度零

件
,

只有零件的强度水平有新的突破
,

才能在

汽车上进一步扩大应用粉末冶金制品
.
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