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高强度锌铝合金齿轮挤压铸造成形

徐纪平 计伟志 何志琴

(上海工程技术大学)

摘要乙介绍了用挤压铸造技术制造高强度锌铝合金齿轮特另。是有防爆、阻燃要求的齿轮的方法。挤压铸造高强度锌铝
合金齿轮模具结构、制造工艺简便可靠，生产成本低，经济效益高p
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1 高强度锌铝合金齿轮的特点

    高强度锌铝合金具有较高的强度和硬度，有良好的

塑性和韧性;高强度锌铝合金具有良好的耐磨性能，其

摩擦系数低于或相当于锡青铜，但磨损率明显低于锡青

铜，使用寿命比锡青铜高3一5倍;高强度锌铝合金具有

良好的铸造工艺性能，对各种铸造工艺均有较强的适应

性川。高强度锌铝合金无磁性，高阻尼，受冲击不产生
火花，可安全用于油田、煤矿、天然气等防爆、阻燃的危

险场合工作的机械上。近年来高强度锌铝合金逐步用

来替代锡青铜制造受力、耐磨零件如齿轮、蜗轮、轴套、

轴瓦、导套、滑块等，制造成本低，使用寿命长，取得良好

的效果。

    挤压铸造(又称液态模锻)是将液态金属浇人模具

型腔，在高压作用下成形，并在高压作用下结晶凝固，获

得外表轮廓清晰、内部组织致密的挤压铸造件。挤压铸

造兼有模锻工艺的锻件内在质量好和铸造工艺的铸件

易成形的优点，对高强度锌铝合金齿轮的成形是一种行

之有效的方法。

    高强度锌铝合金齿轮挤压铸造成形是将高强度锌

铝合金熔化，液态金属浇注人模具型腔中，在高压作用

下成形，并在高压作用下结晶凝固，获得外表轮廓清晰、

内部组织致密的挤压铸造高强度锌铝合金齿轮(见图

1)。挤压铸造高强度锌铝合金齿轮力学性能接近甚至

达到模锻件水平，齿轮轮齿部分基本不需加工，只需在

齿轮安装配合处作切削加工即可。

2 高强度锌铝合金齿轮挤压铸造模具

    挤压铸造成形齿轮的模具，见图20

                图2 挤压铸造成形齿轮模具

  1.上模板 2.垫板 3.型芯固定板 4.型芯 5.弹压板 6.上模镶

  块 7.弹簧 8.却料螺打 9导套 10.导柱 11.下模套 12.下

  模 13.下模镶块 14.下模板 15.顶杆

    高强度锌铝合金齿轮挤压铸造模具安装在3梁4

柱通用液压机上(上模板安装在活动横梁上，下模板安

装在下横梁工作台面上)。工作时，液压机活动横梁带

动上模部分上升到一定高度，用定量勺将熔炼好的液态

金属浇注人模具型腔，液压机活动横梁带动上模部分下

降，合模、加压，保压一定时间，使液态金属在高压下成

形，并在高压作用下结晶凝固。加压成形时，上模镶块

先与液态金属接触，使之初始成形。随着活动横梁的下

降，型芯逐步插人液态金属，进一步压实、补缩，直至液

态金属在高压下完全凝固。齿轮挤压铸造成形后，液压

机活动横梁带动上模部分上升，由于弹簧的作用，使型

芯先从挤压铸造齿轮中脱出，然后再整个上模部分上

升，上升到一定高度，液压机下顶缸带动顶杆上升，将齿

轮挤压铸造件顶出下模。取出挤压铸造件后，液压机下

顶缸带动顶杆回复到起始位置，模具经清理、喷涂润滑

剂，开始下一循环。模具结构简单，动作可靠，满足齿轮

挤压铸造件的成形要求[[2j0
(fl)直齿图 (b)维齿轮图

图1 高强度锌铝合金齿轮挤压铸造件
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锌合金热室压铸机的使用维护经验

      田 丰 邓 驰
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摘要{介绍了锌合金热室压铸机在使用过程中积累的设备维护经验，重点介绍了作者在鹅颈司筒和活塞头之间密封所
做的工作，有效地提高了设备的利用率，降低了维修费用。)
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1锌合金注射通道部位的维修和保养

    锌合金热室压铸机合金流动通道由鹅颈、活塞头、

射嘴身、喷嘴4部分组成，是压铸机上最易损坏的部位。

1.1 司筒和活塞头

    压射时活塞头和司筒之间的密封的好坏是决定压

射力能否被有效利用的关键因数，一般压铸厂的做法是

出现密封不好的情况就换活塞环，换几次活塞环后司筒

磨损就拆下鹅颈，更换司筒。这样做鹅颈司筒的寿命一

般半年，活塞环的寿命平均1一2个月。通过试验，总结

出一套方法，可以将国产鹅颈司筒的使用寿命提高到两

年以上，进口鹅颈司筒可以使用3年以上不更换，具体

的方法有3种。

    (1)通过分析发现压射时的密封性，主要取决于司

筒和活塞头之间的间隙大小，活塞环起辅助作用，最初

使用时间隙合适，活塞环的寿命会达到5个月以上，当

活塞头和司筒之间磨损时，间隙增大超过一个范围后换

上的活塞环会很快磨损。基于以上分析，用增大活塞头

直径的方法来补偿司筒磨损形成的间隙量。通过多次

试验，最后确定每次补偿量为活塞头直径加大50 tun

(单边间隙25 um)，压铸机活塞头直径为仍0 mm/阳

mm/$70 mm，如果活塞头远大于或小于以上基本尺寸，

补偿间隙要相应调整。由于司筒的氮化层厚度为300

tun，一般补偿6次，也就是说有6个尺寸级别的活塞头，

每个级别直径相差50 tun。在活塞头的一个直径级别

上只换一次活塞环，活塞头初次使用活塞环寿命5个月

以上，换活塞环后使用寿命3个月以上，每个级别的活

塞头一般可以用8个月，一个司筒的寿命可以达到3年

以上，最早按以上方法使用的鹅颈目前一个进口鹅颈司

筒已使用超过3年，一个国产鹅颈司筒使用已超过2

年。
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    模具的成型零件型芯、上模镶块、下模、下模镶块、

顶杆用热模具钢3Cr2W8V或4Cr5MoSiV1制造。下模的

上口设置有斜度，以保证上模镶块精确导人下模。

    更换模具的成型零件型芯、上模镶块、下模、下模镶

块、顶杆就可以挤压铸造成形尺寸不同或类型不同的齿

轮如圆柱齿轮或圆锥齿轮。

3 高强度锌铭合金齿轮挤压铸造工艺参数

    高强度锌铝合金齿轮挤压铸造工艺参数:合金浇注

温度为580-600℃;模具预热温度为220一240℃;挤压

铸造压力为80一100 MPa;保压时间是根据挤压铸造件

壁厚取0.8一1 s/mmo

性能，适合制造齿轮特别是有防爆、阻燃要求的危险场

合工作的齿轮。

    (2)挤压铸造成形齿轮工艺简便、可靠，生产成本

低，经济效益高。
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