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粉末冶金台阶件的压制成形

陈 乔
‘

�中纺机粉末冶金制品公司
，

上海 �������

摘要 介绍了粉末冶金台阶件的压制成形方法及成形方式
，

分析了模具结

构对改善制品密度均匀性的作用
。
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� 一般筒形件的压制成形

在粉末冶金零件的成形工艺中
，

无台阶

筒形零件�以下简称为轴套�的压制也许是最

基本
、

最简单的了
。

当轴套的长壁厚比不大

�例如 ������时
，
用单向压制的方法就可满

意地成形
，

如图 �所示
。

芯棒均 自由浮动的压模来成形
。

图 �� 示出了

这种浮动压模的成形原理
。

成形时下模冲保

持不动
，

上模冲压下行程为
� 。

由于阴模与芯

棒向下浮动了距离 ���
，

所以相对阴模而言
，

上下模冲分别向压坯压入距离 ���
。

压坯的
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但当轴套的长壁厚比较大�例如 ����

��时
，

为了改善压坯密度的均匀性
，

则需考虑

使用双向压制
、

双向摩擦压制等方式来进行

压制
。

例如图 �� 所示的轴套
，

可以使用阴模和
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最大密度差发生于两端与中部之间
，

这就大

大减少了压坯密度的不均匀程度
。

� 一般台阶件的压制成形

图 �� 所示为一种带挡边的筒形轴承
，

用

于支承双缸洗衣机的波轮轴
。

虽然该零件带

有一个外台阶
，

但还是属于比较简单之列
，

可

以使用手动反压模来压制成形
。

图 �� 示出了

反压模的成形过程
。

应当注意的是
，

在成形时需使下模冲得

到一定的向上压入的相对运动
，
以减小压坯

两端的密度差
。

这类零件也可使用正压模压制成形
，

此

处不另赘述
。

目前手动反压模或手动正压模在生产车

间一般 已不常使用
，

只在工艺试验或特殊情

况下偶或用之
。

许多工厂的冲压机床都已改

装有顶出式或拉下式脱模机构
，

使得这类带

挡边的筒形零件的压制成形变得更为简单容

易了
。

图 �示出了这类零件的顶出式压模的成

形原理
。
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图 �� 所示的粉末冶金针圈
，

是内孔带有

一个台阶的零件
，

同样可以使用顶出式压模

成形
，

见图 ��
。

从图 �可知
，

压制内台阶件的

关键措施是采用了浮动芯棒
。

� 复杂台阶件的压制成形

一般台阶件
，

即带有一个外台阶的零件
，

或带有一个内台阶的零件
，

通过阴模及芯棒

的浮动来压制成形
，

可以说还比较简单
。

但如

果零件带有多个外台阶或同时带有内
、

外台

阶
，

其成形就比较复杂了
。

图 �� 所示的蜗轮是摩托车机油泵中的

一个零件
。

其外径带齿
，

并有一个外台阶
。

内

径在圆孔上带有一个不通的十字键槽
。

图 ��

示出了该零件的压模结构
。

蜗轮的上端面由上模冲 �成形
，

轮齿由

阴模 �成形
，

下端面由内下模冲 �成形
，

外台

阶由外下模冲 �成形
，

孔及内台阶由带十字

凸华的芯棒 �成形
。

外下模冲 �装在由盖板 �
、

座板 �
、

调节

杆 �组成的浮动垫上
。

压簧 �使外下模冲在

加粉时回复到调定的位置
。

支柱 �� 承受压制

时外下模冲 �传来的压力
。

芯棒 �采用了浮

动结构
。

外下模冲和芯棒的浮动
，

使压坯密度

的均匀程度十分理想
。

从图 �还可看出
，

压坯的总重量和压坯

各部分粉末量的分配都是可调的
，

这对零件

的成形与密度的均匀分布是非常重要的
。

图 �示出了蜗轮压模几个主要零件的结

构设计
。
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复杂台阶件的形状
、

尺寸千变万化
，

其压

制成形要比简单筒形轴套困难得多
。

通过以

上几个例子
，

说明通过适当的模具结构
，

还是

可以在相当程度上获得密度分布均匀的压制

件的
。

但是对于一些精度要求过高
、

形状过于

复杂的零件
，

如果先制成形状较为简单的毛

坯
，

再经补充切削加工制得成品
，

也许更为适

宜
。

此文承蒙谢行伟先生审阅并指正
，

特此致谢
。
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中德粉末冶金技术交流座谈会

瑞典 �����如 铁粉技术报告会
在京召开

为学习国外粉末冶金先进技术
，

加强中外粉末冶金学术交流与合作
，

促进我国粉末冶金工业水平的提高
，

中国机械工程学会粉末冶金分会与瑞典 �����如 公司联合
，
于 搜月 �� 日召开了 �����如 铁粉技术报告会

�
与德

国克莱默热处理设备公司北京联络处联合
�于 �月 ����� 日召开了中德粉末冶金技术交流座谈会

。

两会地点

均在北京顺义县
。

瑞典 �����的 公司 ���� ��������先生和赫格纳斯�中国�公司孙建昌先生参加了铁粉技术报告会
。

����

��哪
���先生在报告中指出

，
世界铁粉生产和销售近年来均有明显增加

，

重点介绍了 ����
��� 铁粉牌号及不同

牌号铁粉的性能
、

特点和应用场合
，

包括普通铁粉
、

��
������ 铁粉

、

含磷铁粉
、

含硫铁粉
、

������� 铁粉
、

不锈钢粉
、

高速钢粉
、

软磁粉
，
还介绍了八十年代开发的 ������� 混粉技术和近年来开发的温压工艺

。
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、

�����
、

��
�

喻�� 三家德国公司参加了中德粉末冶金技术交流座谈会
。

����� 公司 �叩
����� �������

�
和 ������ ������� 先生在 �� 日交流会上

，

介绍了该公司的产品系列
，

包括粉

末冶金用液压机
、

机械压机
、

精整压机和用于硅酸盐行业的等静压机
，

以同步器齿毅和齿形皮带轮为典型
，

对

复杂形状机械零件的成形和具有液压驱动多层模板结构的自动化机械式压机的功能
，

进行了讲解
，

还介绍了

现代模具系统的设计
。

������公司 ������������
和 ���� ������

先生和该公司北京联络处彭先明先生在 �� 日的会上
，

介绍了该

公司粉末冶金用各种烧结炉
、

气氛装置
、

监控技术及新开发的产品
，

重点介绍了该公司独具特色的步进梁式烧

结炉
、

连续常压蒸汽处理炉和注射成形快速脱粘结剂连续烧结炉的设计和结构
，

以及炉窑全过程控制技术 ���

和计算机控制快速脱蜡系统 ���� 的原理和特点
。

���比鲍
�

公司 ��������������� 和李孜先生在 �� 日交流会上报告了该公司的产品和开发成果
，

包括粉末冶

金高速钢
、

喷射沉积高性能铝合金
、

高孔隙率金属
、

粉末锻造零件新材料
、

粉末锻造连杆和金属粉末注射成形
。

列举出烧结高速钢
、

金属粉末注射成形和喷射成形的大量应用实例
。

重点介绍了热锻连杆生产中采用裂纹断

裂法的技术成果
，

还讨论了特殊形状过滤器的成形技术
。

这是中国机械工程学会粉末冶金分会第一次组织如此多的外国厂家在一起进行技术交流
。

约请的四家公

司
，

都是国际上一流的公司
，

所介绍的铁粉
、

压机
、

烧结炉和粉末冶金制品生产技术
，

代表了当今世界粉末冶金

先进水平
。

两会的内容丰富
、

充实
，

几乎涉及粉末冶金厂家所关心的全部关键技术问题
。

与会代表反映
，

通过交

流
，
开阔了眼界

，

学得了新知识
，

收获很大
。

〔本刊通讯员〕


