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放映机用压片瓦成形模

肖 元 伯

`云南省医疗器械厂 )

〔摘要〕介绍 了放映机用压片瓦粉末冶金成形模的结构
、

使用方法及注 意事 项
。

与 使 用

机加工
、

淬火等工序相比
,

材料利用率提高65 % 以上
,

生产率提高一倍多
。

压片瓦 (图 1) 是 10 3型电影放映机零件
,

放电影时
,

影片在滑道上移动
,

所以是易磨

损件
。

以前
,

我厂生产的 压 片 瓦 是用 5沪

钢
,

由直径中42 m m 圆钢经下料
、

车 外 圆及

内孔各台阶
、

铣
、

钻孔
、

德孔
、

刨 R S及 R 3
.

6

(留余量 0
.

s m m左右 )
、

钳工精修 R S及 R 3
.

6
、

棱边倒钝
、

打标记
、

淬火
、

氧化及研磨工作

面等工序而成
。

材料利用率仅 30 %左右
,

各

工序工时之和约 53 分钟
,

既浪费材料又浪费

工时
。

后采用粉末冶金工艺
,

先用成形模在

60 吨油压机上压制成坯件
,

同时压出标记
,

然后经烧结
、

修锉 R S及 R 3
.

6
、

修 去 各棱边

及研磨工作面等工序而成
。

由于这种粉末冶

金件磨耐
,

不需进行淬火
,

所以工序大大减

少
,

单件工时仅 22 分钟
,

生产 率 提 高 1倍

多
,

材料利用率达 95 %以上
,

并 省 去了 钻
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具
、

铣削夹具及刨削夹具
。

一
、

模具结构及使用

模具主要由上压头
、

模套
、

上冲头
、

浮

动模架
、

下冲头
、

定位块
、

拼片及导柱等组

成
。

详细结构如图 2
。

模架
、

下冲头
、

镶块

和间隔片用螺钉连接夹紧
。

拼片及垫片也用

螺钉连接紧固
。

模具结构紧凑
、

移动轻便
,

降低了劳动强度
。

图 2 左半图表示装粉时的

模具状态
,

右半图表示压制到尺寸的模具状

态
。

使用方法
:

①将模套涂上硬脂酸锌后套

在拼片组件上
,

底面与模架接触
,

拼片组件

底面一定要与底座上平面紧密接触
,
将定位

块插进拼片内
; ②将称好的粉末混合物倒入
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圈2 压片瓦粉末冶金成形棋装配图
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螺帽
.

模腔内
,

轻轻摇动模具
,

使粉末振实 , ⑧将

上压头组件放入模套内
,

不能有歪斜现象
;

④将模具推到压机 工 作 台中心 处
,

进行压

制 ;
一

⑧升释压机上工作台
,

移出模具
,

位掉

健位块 ; 将脱模桑放在模套上
, ⑥将模具推

人下工作台面中心处进行脱模 , ⑦升起压机

移出模具
,

取下压好的制件
。

在压制过程中
,

在压力的作用下
,

上压头组件往下移动
,

拼

片组件往上移动
,

使弹簧压缩
,

形成双向压

制
,

使制件凸筋的密度均匀
,

烧结后强度提

局
。

二
、

几个值得注意的问题

1
.

为了减少压制时 粉末的流动阻力及

脱模力
,

模套型腔工作面的粗糙 度 应在。
.

2

协m以下
,

脱模斜度不低于 l : 10 00

2
.

为了防止压力过大时模具变形
,

在

压机下工作台两边放置定位柱
,

当压制到尺

寸时
,

由定位柱承受最大压力
,

从而保护了

模具
。

3
.

为了保护压机台面
,

在上 下 台 面上

都应固定有淬硬平板
。

4
.

拼片较薄
,

为防止变形
,

其 硬 度不

能低于 H R C 5 8 一 6 2
。

5
.

芯轴在下模冲孔中应能移动 自如
,

否

贝lJ脱模时粉末件的孔 口容易破损
。
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