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1．轴瓦自由弹涨■的重要性 来，由于磨削应力的影响，其产生的自由弹涨量大

轴瓦是内燃机中主要的运动件之一，在内燃机小不一。

配件中占有重要的位置。一台内燃机在工作过程中 (4)若无缝钢管壁厚合适，但外圆不符合工艺

出现故障而停机，拆机检查经常会发现轴瓦内表面要求时，采用整形工艺，减小外圆或扩张外圆的坯

台金拉毛、裂纹或合金剥落，轴瓦自由弹涨量(又料，浇注合金锯开后，轴瓦自由弹涨量差别很大。

称轴瓦自由弹势)已消失，即轴瓦自由开口尺寸小 3．轴瓦自由弹涨量控制方法

于座?LP-寸，以上情况一般称作“烧瓦”。烧瓦时， 离心浇注的铜铅轴瓦，由于浇注工艺的特殊

轴瓦自由开口尺寸已缩小，轴瓦内表面紧贴着发动性，在生产上采用回火和整圆工序消除内应力。

机主轴，影响供油润滑，使主轴表面与轴瓦内表面 (1)浇注铜铅合金后，整体坯料用中温回火来

发生磨擦而产生热量，若不及时停机检查就会烧坏消除浇注应力。

主轴，严重时会使主轴断裂发生重大事故。这就说 (2)回火后的坯料经粗车内圆后，加一道整圆

明轴瓦自由弹涨量大小对内燃机正常可靠运动是非工序，整圆收缩量在0·5～O·8mm。

常重要的。 采用上述工艺的坯料锯开后，轴瓦自由弹涨量

2．轴瓦自由弹涨■的变化

半圆轴瓦的生产过程，目前有两种工艺方法：

一是冷加工工艺，采用双金属板材冲压成形；二是

热加工工艺，结构复杂、负荷大的轴瓦采用无缝钢

管离心浇注。而不管采用何种工艺方法进行生产，

在加工过程中都存在自由弹涨量减小的现象。例如

冲压成形的铜铅轴瓦在精镗内圆和电镀铅锡合金

时，存在自由弹涨量缩小的情况(其他工序对轴瓦

自由弹涨量影响很小，可以不考虑)。

影响轴瓦自由弹涨量的因素很多，但主要和轴

瓦生产工艺有关。下面主要分析离心浇注时铜铅合

金轴瓦的自由弹涨量变化情况。

(1)铜铅合金轴瓦浇注，钢壳要预热到800℃

以上，液态铜铅合金温度>1050℃。浇注时，液态

铜铅合金浇入钢壳后，在钢壳外圆上冲水冷却，使

铜铅合金冷却凝固。钢壳外圆先冷却收缩，铜铅合

金后冷却收缩，导致钢壳产生一个向心的内应力。

锯开后轴瓦开口呈缩小状态，收缩量大小不一致，

一般在2～5mm。

(2)生产实践中，钢壳外圆尺寸在浇注前后有

变化，即浇注后的尺寸比浇注前小0．5—1nl／11，这

种坯料制成的轴瓦，其自由弹涨量呈缩小的趋势。

可得到有效控制。

(3)有些轴瓦由于结构的特殊性，加工过程中

对自由弹涨量要求较高(即要求弹涨量变化很小)。

为了保证产品质量，在锯开整形后，加一道低温回

火，效果很好。

以上几种方法，在大功率轴瓦生产中经常采

用，经过长期生产实践，证明工艺是可靠的，生产

中也是切实可行的。

需要指出的是，由于轴瓦座孔尺寸规格很多，

而无缝钢管外圆无法满足轴瓦生产的要求时，常采

用把钢管外圆减小或钢管外圆扩大。钢管外圆过

大，用模具修小，在批量生产中经常采用，小批量

生产用锻件。钢管壁厚符台要求而外圆过小，用扩

张外圆来满足工艺要求。但应用此法时应慎重，扩

张量不宜过大，一般不超过8mill，否则加工生产

的轴瓦，在使用过程中自由弹涨量容易消失，造成

抱轴烧瓦，严重时会发生事故。

4．结语

根据以上分析，影响轴瓦自由弹涨量的因素很

多，如材料的原始状态、力学性能、坯料种类、浇

注前预热温度、浇注时冷却速度和机加工时的工艺

手段等，在生产中碰到的问题也是多种多样的，以

上浮浅分析，为一家之言，仅供同行参考。
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