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(57) 摘要

本发明公开一种压缩机上轴承制造方法，包

括混合砂芯，所述混合砂芯内设置金属芯体。本发

明的有益效果：有效的消除压缩机上轴承铸件热

节部位的缩孔和缩松，使铸件质量符合客户要求。
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1.一种压缩机上轴承制造方法，其特征在于：包括混合砂芯，所述混合砂芯内设置金

属芯体。

2. 根据权利要求 1 所述的一种压缩机上轴承制造方法，其特征在于：所述混合砂芯

固定在砂型型腔中，浇注后砂芯脱落形成铸件内孔。

3. 根据权利要求 1 或者 2 所述的一种压缩机上轴承制造方法，其特征在于：所述混

合砂芯在结构上由金属芯体和包裹在金属芯体外的表面砂层组成。

4.根据权利要求 3 所述的一种压缩机上轴承制造方法，其特征在于：所述混合砂芯由

芯体和座体组成，所述金属芯体设置于所述芯体和座体内，且连接为一体。
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一种压缩机上轴承制造方法

技术领域

[0001] 本发明属于轴承技术领域，具体是一种压缩机上轴承制造方法。

背景技术

[0002] 现有压缩机球铁上轴承和下轴承的铸造是用垂直线生产的。上轴承和下轴承的铸

件本体在中心位置使用砂芯，在生产过程中要下砂芯。下芯方式包括手工下芯和下芯机自

动下芯。垂直线生产压缩机球铁上轴承和下轴承在不使用砂芯情况下的铸件，在热节部位

出现较大的缩孔或缩松缺陷，不良率达 30％ -70％，导致压缩机球铁上轴承和下轴承要报

废而无法满足使用要求。

发明内容

[0003] 本发明提供一种压缩机上轴承制造方法。

[0004] 本发明的技术方案是这样实现的：一种压缩机上轴承制造方法，包括混合砂芯，所

述混合砂芯内设置金属芯体。

[0005] 优选地，所述混合砂芯固定在砂型型腔中，浇注后砂芯脱落形成铸件内孔。

[0006] 优选地，所述混合砂芯在结构上由金属芯体和包裹在金属芯体外的表面砂层组

成。

[0007] 优选地，所述混合砂芯由芯体和座体组成，所述金属芯体设置于所述芯体和座体

内，且连接为一体。

[0008] 本发明的有益效果：有效的消除压缩机上轴承铸件热节部位的缩孔和缩松，使铸

件质量符合客户要求 。

具体实施方式

[0009] 对本发明提供的实施方式作进一步详细的说明：

一种压缩机上轴承制造方法，包括混合砂芯，所述混合砂芯内设置金属芯体。

[0010] 优选地，所述混合砂芯固定在砂型型腔中，浇注后砂芯脱落形成铸件内孔。

[0011] 优选地，所述混合砂芯在结构上由金属芯体和包裹在金属芯体外的表面砂层组

成。

[0012] 优选地，所述混合砂芯由芯体和座体组成，所述金属芯体设置于所述芯体和座体

内，且连接为一体。

[0013] 本发明的有益效果：有效的消除压缩机上轴承铸件热节部位的缩孔和缩松，使铸

件质量符合客户要求。

[0014]  在此说明书中，本发明已参照其特定的实施例作了描述。但是，很显然仍可以做

出各种修改和变换而不背离本发明 的精神和范围。因此，说明书应被认为是说明性的而非

限制性的。
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