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� ��� 喷油系统粉末冶金飞锤毛坯和飞锤支架的研制

求的较高的成品密度 ����选用较高的烧结

温度和有效的保护气氛
，

烧结温度为 ����℃

� ������
，

烧结时间为 ��������
。

表 � 粉末冶金飞锤支架主要成分 �
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��� 加入适当的添加剂
，

提高材料的切

削性
，

保证飞锤支架最后的机械加工需要
。

��� 模具结构设计合理
，

在本厂的 � 型

模架上成形
，

保证零件成形密度的均匀
。

���提高 �根 小�
�

�芯棒的强度
，

解决了

在成形 �个 价
�

�孔时由于芯棒弯曲所造成

的压坯表面出现裂纹的现象
。

� 结论

��� 采用渗铜工艺提高飞锤的强度
、

韧

性和密度 �控制各部位的密度
、

渗铜量
、

渗铜

片的放置位置及烧结渗铜的温度和时间
，

使

渗铜后的飞锤各部位的密度较均匀
�调整渗

铜片的合金成分
，

解决表面熔蚀现象和残渣

去除间题
。

��� 选用适当的铁粉及合金元素并加入

适当的添加剂
，

提高烧结温度
，

保证飞锤支架

的强度和耐磨性及良好的机加工性能
。

合理

设计模具结构
，

保证成形压坯密度均匀性
，

消

除压坯出模裂纹
。

以上两个零件为
“
国家重大弓�进技术消

化吸收项 目
”
之子项 目

“
柴油发动机

”
中的粉

末冶金课题
，

于 ����年底通过部级鉴定
，

达

到国外同类产品的技术要求和水平
。
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