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〔摘要 〕 本文作者通过����年对我国��多个农机厂 和粉末冶金厂 的调查
，

分析 了当

前我 国农机行业应用粉末冶金制品的基本情况及存在的主要 问题
，

并对农机用粉末冶金

制 品的开发提出了建议
。

我国铁基粉末冶金工业从 ����年开始发展 件总产量中占的比例也从��
�

�肠下降到��肠
。

以来
，

一直和农机工业有着密切的关系
。
工���

一 ����年的十多年间
，

农机用粉末冶金零件一

直占全国粉末冶金零件总产量的 ���左 右
，

在

提高农机质量
、

降低成本方面起了积极作用
。

为了弄清农机用粉末冶金制品的发展情况
，

并

迎接 ����年
“

扮末冶金制品在汽车
、

农机上推

广应用座谈会
”

的召开
，
����年 ��月

，

机械工

业部农机局在通用基础件局的赞同下
，

责成杭

州粉末冶金研究所负责
，

第五设计院和洛阳拖

拉机研究所参加
，

联合组织了对我国农机用粉

末冶金制品发展情况的调查
。

在 �个多月的时

间里
，

对分布于全国��个省
、

市
、

自治区
，

具

有代表性的��个农机主机厂和��个粉末冶金制

品厂进行了实地调查或函调
�

本文是这次调查

情况的简单介绍
。

一
、

我国农机粉末冶金行业

的基本情况

在国民经济调整期间
，

我国粉末冶金工业

经历了比较困难的时期
。

大厂开工不足
，

管理

不善
，

生产水平低的小厂甚至停产
。

根据对四

个粉末冶金厂的调查和统计
，
���。年粉末冶金

零件总产量仅相当于 ����年的��肠
。

经 过 调

整
，

到 ����年
，

这些厂的总产量达到了����年

的 ���
�

�肠
，

其中����年比����年增加�
�

�肠
。

这标志着我国粉末冶金工业在调整中已在新的

基础上稳步发展
。

在调整期间
，

农机用粉末冶

金零件的产量 ����年比����年下降 了 一 半 以

上
，
只相当于 ����年的��

�

�肠
，

在粉末冶金零

随着农机工业生产的回升
，

农机用粉末冶金零

件的产量大幅度上升
，

据对��个厂的统计表明
，

����年比 ����年增长��肠
，

其中����年比 ����

年增长��肠
，

超过粉末冶金零件总产量的增长

率
。

因比
，

农机用粉末冶金零件的主产
，

经过

调整
，

发展形式 很好
。

二
、

农机行业应用粉末冶金

制品的经济效益

由于粉末冶金技术具有节约原材料及加工

工时
、

生产效率高
、

成本低等优点
。

因此
，

应

用粉末冶金制品可以取得显著的经济效益
。

例

如
，

常州拖拉机厂生产的东风一��型手扶拖拉机

�包括发动机�
，

共旋用粉末冶金零件��种��

件
，

每台可节约钢材�
�

��公斤
、

铜�
�

��公斤
，

减少加工工时�小时��分
，

成本降低曰
�

“ 元
。

按 ����年年产�万台计算
，

每 年 可 节 约 钢材

���
�

�吨
、

铜 ��
�

�吨
，

可收到经济汝益��
�

�万

元
�
再如

，

湖北拖拉机厂生产的神牛
一
�� 型四

轮拖拉机
，

仅底盘就应用了粉末冶金零件��种

��件 �加上���发动机上用的共��种��件�
，

总

重量达 �
�

�公斤
�

这些零件的成本 由 原 来 的

��
�

��元降低到 ��
�

��元
�

按��年的计划年产量

����台计算
，

可收到经济效益��
�

�万元
。

三
、

存在的主要问题

�
�

仍以衬套类减摩零件为主
，

结构

零件所占比例很小

根据对��个粉末冶金制品厂的统计
，
����
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年农机用粉末冶金零件中
，

衬套类减摩零件占

��
�

��
，

结构零件只占�
�

�肠
。

而国外工业先进

国家
，

结构零件所占的比例己超过��肠
�

相比

之下
，

说明我国的粉末冶金工业生产技术水平

还很低
，

和国外差距还很大
。

�
�

农机行业对粉末冶金零件的应用

很不平衡

调查中发现
，

不同主机厂在不同机型或相

同机型 �包括类似机型�上所采用粉末冶金零

件的数量差别很大
。

这表明
，

粉末冶金零件推广

应用还有很大的潜力
�

例如
，

在发动机方面
，

上

海内燃机厂生产的����柴油机
，

使用 粉 末 冶

金零件��种��件
，

而北京内燃机总 厂 生 产 的

�����柴油机
，

仅使用�种招件
�
在拖 拉 机 方

面
，

湖北神牛一��型拖拉机底盘上 使 用 招种��

件
，

而天津的铁牛
一��型拖拉机底盘仅使用�种

�件
�

再如
，

同是铁牛
一
��型拖拉机底盘

，

石家

庄拖拉机厂使用 �土种��件
，

而天津拖拉机厂仅

使用�种�件
�
同是地马力的手扶拖拉机底盘

，

长春拖拉机厂使用 ��种��件
，

总重�
�

��公斤
�

常州拖拖机厂使用月种��件
，

总重 ，
�

��公斤
。

而北京手扶拖拉机厂仅使用�种�件
，

总重不到

�公斤
。

�
�

粉末冶会材料和零件标准不全
，

设计人员缺乏依据

我国现有的粉末冶金材料和标 准 不 够 完

全
，

尚无一套完整的铁基粉末冶金材料性能标

准
�

有些零件虽有标准
�

但也不够完整
，

缺乏必

要的参考数据
�

例如
，

粉末冶金气门导管
，

已

生产多年
，

也有标准
，

但气门导管 压 装 入 汽

缸体后
，

内径收缩与外径公差的关 系 没 有 给

出
，

致使一些厂在装配后还要铰孔
，

既浪费工

时
，

又破坏精整后的内表面
，

使工 作 寿 命 降

低
。

�
�

粉末冶金制品厂设备陈�日
，

工艺

落后
，

自动化水平低
，

极需进行

技术改造

从调查情况看
，

绝大多数粉末冶金制品厂

仍大量使用老式的四柱压机或普通冲床
，

设备

超龄服役
，

很多零件仍采用手动模压制
，

有些

厂有自动压机也迟迟不能投入使用
。

在烧结方

面
，

大多采用木炭发生炉煤气保护
，

劳动条件

差
，

质量难保证
。

有的厂甚至仍采用反射沪烧

结
，

烧结温度很难准确控制
。

不少厂缺少后续

加工设备
，

有些厂根本没有后续热处理设备
�

在这样的条件下
，

生产形状复杂
、

强度较高的

异型粉末冶金结构件是非常困难的
�

因此
，

技

术改造势在必行
。

�
�

新工艺
、

新技术的研究
、

推广应

用工作比较差

从调查情况看
，

与��了�年相比
，

多数厂的

生产工艺没有明显改进
，

产品质量没有明显的

提高
。

除一些新型号农机外
，

原有老型号农机

配套用的粉末冶金零件
，
绝大部分在 ����年以

前就 已采用
。

例如
，

东风一��型手扶拖拉 机
，

����年应用��种��件
，
����年为 ��种 ��件，

����柴油机
，
����年 为 ��种��件

，
����年为

��种��件
。

另外
，

粉末热锻在农机产品中的 应 用 很

少
。

除洛阳拖拉机厂在东方红
一��型拖拉 机 上

采用粉锻密封环外
，

几乎再没有其他例子
�

虽

然
，
����一 ����年曾经对粉锻东方红

一��拖拉机

的行星断轮和工农一比 手扶拖澎机 的 倒 档 中

间齿轮进行过生产鉴定
，

但时至今 日仍 未 采

用
。

�
�

粉末冶金制品厂的管理水平和经

济效益板需提高

从调查情况看
，

多数制品厂的管理水平还

不高
，

技术基础工作比较薄弱
。

因此
，

生产成

本比较高
，

经济效益比较低
。

除个别厂 �灿上

海粉末冶金厂�利润较高外
，

一般厂每年达到

利润总额大多在几万元到几十万元之问
。

四
、

关于加速农机用粉末冶

金制品开发的建议

�
�

重视粉宋冶金侧品厂的技术改造
，

提高现有企业的生产技术水平

我国粉末冶金制品厂的主要间题是生产技



术水平落后
，

生产效率低
、

质量不稳定
�

要改

变这种局面
，

首先必须抓好现有企业的技术改

造
，

更新和增加必要的压制
、

烧结
、

后续加工

以及热处理设备
。

同时合理改造工艺流程和生

产布局
�

�
�

做好粉末冶金工艺及制品的推广

应用工作

�
�

重视国外先进设备和技术的引进

和吸收

国内已有几家粉末冶金制品厂引进了国外

先进设备和技术
，

这些引 进 将 使 这些厂的生

产技术水平在近期内有较大的提高
。

但要迅速

提高我国整个粉末冶金行业的生产技术水平
，

则必须在吸收外来技术的基础上发展我们自己

的粉末冶金设备制造业
，

设计适合 国 情 的 高

效
、

节能的压制
、

烧结设备以及高效率
、

高精

度
、

长寿命的模具
。

�
�

解决铁份和保护气氛两大技术关

键
，

提高铁基结构零件的比例

生产含碳
、

氧
、

硅量 比较低的高压缩性还

原和水雾化铁粉
，

是解决高性能粉末结构零件

生产的关键
。

因为用一次压制的方法生产中
、

高强度的铁基结件零件
，

必须有在����
��

“
的

压力下
，

密度达到 �
�

�����
“
以上的高压缩性

铁粉
。

另外
，

后续热处理是生产较高强度粉末冶

金制品的必要工序
，

这就要求粉末 冶 金 零 件

的含碳量必须稳定
。

现有的木炭发生炉煤气不

能保证烧结后的零件含碳量在 土 。
、

。�肠的范围

内
。

因此
，

研究并推广适用的保护气氛是解决

粉末冶 公结构零件生产的又一关键问题
。

这种

烧结气氛应是
�

能控制碳势
、

容易制取
、

比较经

济且使用方便
。

①宣传使用粉末冶金零件成功 的 典 型 经
验

，

进行技术交流
，

使产品设计人员对粉末冶

金工艺的应用范围和特点有所认识
，

扩大粉末

冶金制品的应用范围
。

②尽快制定全国统一的粉末冶金材料和零

件标准
，

并尽可能与国际标准统一
，

使设计人

员有章可循
�

③组织引进机型与新设计机型中粉末冶金
零件的生产

。

这两种机型较少
，

生产与之配套

的粉末冶金零件会遇到批量小
、

成本 高 的 问

题
。

如果有关领导部门不予组织
，

主机厂与粉

末冶金厂没有稳定的协作关系
，

有岌可能采用

粉末冶金工艺剑造的零件改用其他零件
，

从长

远考虑
，

对主机厂和粉末冶金厂都是不利的
。

④重视粉末冶金新产品的研制
。

在这项工

作中
，

除了主机厂与制品厂的通力合作外
，

还

需要中央和地方各级领导部门在资金和技术上

予以支持
，

特别是对于带有全局性 的 关 键 产

品
，

需要上级领导机关参与并组红嗽多的单位

参加
。

⑤不断提高制品厂的经营管理水平与经济
效益

。

为此
，

必须严
�一

乞各项管理制度
，

特别要

加强工艺管理和全面质量控制
。

要把只对产品

进行终检改为每道工序部要进行抽检
。

采取各

种措施提高产品质量
。

实行文明生产
，

严格成

本核算
，

节约各�员消艳
，

降低成本
。

加强工人

和技术人员的培训
。

总之
，

要在保证产品质量

的前提下
，

不断扩大生产
、

提高经济效益
。

��������� �� ����������� �� ��� ��������

�� ������������ ��������� �������� �� �� ���

���� ���� ������ �
����� �������� ��������� �� ��� ������ �一�������� ���������

���� ���������������� �������� ��������� �� ������ ������� ����

�������� � ������ ��� � �� �����三���� � ��� �� ��� ����� ��������� ����� ����



用粉末冶金锻造法制造汽车
、

拖拉机用齿轮和密封环

粉末冶全锻造是将传统的粉末冶金工艺和 在国内外得到了较快发展
。

精密锻造方法相结合而发展起来的一 种 新 工 北京市粉末冶金研究所
、

机械工业部天津

艺
�

它不仅与精锻件一样具有高精度
、

高强度 第五设计院
、

天津内燃机齿轮厂与北京第二汽

和高效率的优点
，

而且由于使用了重量准确
、

车制造厂合作
，

于����年开始研制粉末冶金锻

形状适宜的粉末冶金浇结件作为锻造毛坯
，

可 造齿轮
，

试验成功无飞边锻造
，

制造出��
一
���

以一次锻造成形和实现无飞边锻造
，

节约后续 汽车
、

�����汽车后桥差速器行星齿轮和东 方

加工工时和设备
。

同时
，

由于粉末冶金件变形 红一��拖拉机二倒档直齿轮
。

抗力较小
，

可 以采 币较小锻造吨位而使模具寿 粉末热 锻 齿 轮 所 采 用 的 材 料 代 号 为

命得到提高
。

粉木冶金锻造工艺由于兼具了粉 ��� 。 ，

以铁铝共还原粉末为原料
。

材料的机械

末冶金工艺与精锻的优点
，

特别适宜大批量生 性能列于表 �
。

其淬火态金相组织为细珠光体或

产高强度
、

形状复杂的结构零件
，

所以近年来 回火马氏体加少量铁素体和少量氧化物夹杂
。

表 � ��� 。
粉末锻钢的机械性能

密 度

���血 �

硬 度 ��� 冲击韧性
� �

���
·

����
�

合部 表面

拉伸试验 …
������

�

��
�

概
�

…弯 曲 角

�
���

…
��

。

…

�形 缺 。
�
�形缺 口

�
�一 …

�一

预制坯在推杆炉中于吸热气氛中烧结
，

密

度为�
�

�一�
�

���
。 � “ 。

烧结后的锻坯在中频加热

器中加热
，

在����摩擦压力机上进行无飞边封

闭模锻造
。

采用平面凸轮机钩控制的机械挂钩

装置得到较大的锁紧力
，

保证上阴模的齿嵌入

阴模 �有 �
�

���的平直配合部分�
，

使齿部和

内孔一次打击成形
。

锻坯密度 控 制 在 �
�

����
�� “

以上
。

最后进行渗碳热处理
。

对 ��� 。 粉末热锻钢齿轮和 ������
��锻

钢机加工齿轮进行了性能比较
，

结果列于表�和

表�
。

表明
，

粉末热锻齿轮的单齿弯断强度接近

后者
，

在高载荷下 ���
。 粉末锻钢齿轮的疲劳

强度稍低
，

但在较低载荷其疲劳寿命可 以达到

或稍高于 ����� �
��锻钢机加工齿轮的水平

。

对两种材质的行星齿轮进行了台架试验
，

以不同扭矩进行了 �只 �。 。
次持久寿命 试 验

。

��� 。 粉 末锻钢行星齿轮在最大工作扭矩长时

间作用下不会产生齿根疲劳断裂
�
在同样硬度

情况下
，

其耐磨性高于 ���
���

��锻钢
，

噪音

也较小
，

只是产生初期表面疲劳点蚀稍早一些
。
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