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在电机生产中，经常有客户定做无轴转子，客户

要求这种无轴转子的直径公差很小，且表面粗糙度要

求严格。我公司接过一批订单，零件如图１所示。

1. 工艺分析

从图1中可以看出，无轴转子孔径100mm，上偏

差+0.035mm，下偏差0mm，用现在的铸铝轴铸造这

种无轴转子，一方面直径公差不能保证，另一方面表

面粗糙度值R a＝1.6µm无法保证。为了满足客户的要

求，我公司先铸造无轴转子，再用拉刀进行加工，达

到无轴转子孔径100mm，上偏差+0.035mm，下偏差

0mm，表面粗糙度值R a＝1.6µm，但在加工完成后，

发现无轴转子的孔径有部分没加工，如果再加工第二

次，就会使孔径变大，满足不了客户要求。

因此，我公司改变了以前的铸铝轴结构，采用

了胀胎式的铸铝轴，自动把转子冲片胀齐后，进行

压铸，再用拉刀进行加工，这样，既满足了尺寸要

求，又保证了表面粗糙度质量。

2. 工装结构

胀胎式的铸铝轴由胀芯、胀片和垫圈三部分构

胀胎铸铝轴提升电动机无轴转子

加工精度
 ■ 山东华力电机集团股份有限公司 （威海 264300） 吕桂梅 高小花 孙晓霞 于海军

摘要：本文介绍了一种靠胀片沿胀芯的向下运动，从而把转子铁心的内孔胀齐的一种装置，提高了压铸后无轴转子内孔的精

度，为下一步精加工创造了条件。

图 1
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图 3

成，分别如图2～图4所示。

胀胎式铸铝轴的使用步骤：

（1）准备合格的转子冲片，如图5所示。

（2）把垫片、胀胎和胀芯组装在一起，如图6

所示。

（3）把图5所示的转子冲片装在图6的胀胎式铸

铝轴上，装一定高度后，把垫片退出（见图7）。

（4）把装好转子冲片的胀胎式铸铝轴，放在压
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铸模里，压铸模受压力机向下的作用力，此作用力依

次作用在转子冲片和胀片上，胀片受力后，胀片向下

运动，把转子冲片胀齐，再压铸，如图8所示。

（5）压铸完成后，压铸机上行，顶杆向上运

动，顶起下模塞子，胀芯向上运动，无轴转子与下模

松动，以便于把无轴转子从中模里吊出（见图9）。

（6）无轴转子从中模里吊出后，放在无轴转

子退轴胎上，胀芯受力，向下运动，胀芯与胀片分

离，随后，胀片向下运动，胀芯、胀片都在无轴转子

里退出（见图10）。

（7）无轴转子退出后，用拉刀加工，加工出的

图 5

图 6
1.垫片 2.胀片 3.胀芯 图 7

图 8
1.铝液 2.转子铁心 3.拖板 4.中模 5.上模 6.上模垫板 7.压铸机

8.胀芯 9.胀片 10.下模压圈 11.下模 12.下模塞子

图 9
1.顶杆 2.无轴转子 3.拖板 4.中模 5.上模 6.上模垫板 7.压铸机

8.胀芯 9.胀片 10.下模压圈 11.下模 12.下模塞子

图 10
1.无轴转子退轴胎 2.无轴转子 3.胀片 4.胀芯

零件，能满足客户需求。

3. 加工胀片、胀芯和垫片的注意事项

（1）首先按图样要求加工胀片。

（2）胀片加工完成后加工胀芯，胀芯加工时的

锥度与胀片配作。

（3）配作时，要注意胀片、胀芯的接触面积不

少于60%。

（4）胀片、垫片加工完成后，要分成三份。
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