
货叉煨弯成形模的失效分析及 

改进措施 
莱钢机械制造有限公司 (山东莱芜 271104) 于俊才 

货叉煨弯成形模具是迫使又体毛坯 凸台部位金属在型槽内塑 

性流动，从而达到局部锻造成形的工具，要承受极高的压力和温 

度应力。在使用过程中失效比较严重 ，这不仅影响到制造成本， 

还 因模具的失效制约着产品质量 。本文将从失效分析 、模具材 

料 、提高模具寿命等方面对货又煨弯成形模具进行分析 ，并提 出 

合理的改进措施。 

1．货叉煨弯成形模具的工况条件 

货叉煨弯成形模采用高韧性热作模具钢5CrMnMo。货叉煨弯成形 

上下模具如图1、图2所示。上下模块尺寸为600mm×560mm×410mm 

／ 一妒42＼ 
：l： F 十

＼ 

『 4L0 。l ：￡I D 
～ j 

i一 600 

4 

图1 煨弯成形上模 

图2 煨弯成形下模 

干口1 000mITI×600m m × 

600mm，重约 1．1t,H2．8t。 

锻造制作达到超声波检测 

冶标2级和锻造比大干5的 

技术要求 ；调 质热处理至 

34~37HRC，型腔表面中频 

感应淬火至40~45HRC，淬 

硬层深度3~5mm。 

货叉凸台部位在 中频 

感应炉 中局部加热 ，加热 

温度为 1000~11 50℃，在 

800kN热模锻压力机上用 

货叉煨弯成形模完成弯 曲 

成形，工件与模具接触时 

间约10s，货叉煨弯完成后 

示意如图3所示，货叉规格 

越 大接触时间越长 ，过程 

中用水胶基石墨润滑剂润 

滑。煨弯成形模要在高温 

高压条件下承受交变循环 

负荷及剧烈磨损。 

图3 货叉煨弯完成后示意 
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不锈钢小壳体内键槽成形工艺研究 

郑州航天电子技术有限公司 (河南驻马店 463000) 张宏新 

电插接器构件主要包括接触件、绝缘体、外壳 

体及其他附件等。壳体是插接器的外罩，其为内装 

的绝缘体与接触件提供机械保护，通过头外壳体及 

座外壳体间的键与键槽配合来保证头外壳及座外壳 

中的绝缘件及接触件的准确定位 ，将插头座锁紧， 

进而将插接器固定到设备上保证其正常的传输电信 

号以实现其电性能。 

壳体内的键槽在产品中起安装定位的作用，能 

有效保证绝缘体与接触件定位安装尺寸，定位尺寸 

的精确度是保证插接器电气性能的可靠保证。同 

时 ，电插接器是大批量生产产品，在安排工艺时应 

考虑其加工效率。 

1．产品结构分析 

我 公 司 生 产 某 系 列 连 插 器 壳 体 材 料 为 

不锈 钢022C r17Ni1 2MO2，壳体 内孔尺寸为 

(4．4+0．040)mm，壳体内有3个宽1．5mm的键 
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槽，用于绝缘体的安装定位。三槽的形状及位置公 

差精度要求高，壳体冲键槽工序如图1所示。 

图1 壳体冲键槽工序 

通过分析，实现此零件的键槽加工通常有以下 

几种方法：第一，利用车铣加工中心，在加工内孔 

与外圆的同时，制作成形刀具来使壳体的内外圆及 

键槽在1个工序中分3个工步加工成形。第二，先 

利用经济数控车床来实现孔的加工，然后利用插床 

来实现槽的加工，最后由钳工清除键槽 口部毛刺。 

共分3道工序来完成。第三，制作简易冲模利用压 

力机来实现键槽加工及翻边毛刺去除。共两道工序 

锻温度、清除氧化皮，以及及时清除出现的缺陷等。 

(1)在每班工作初期，模具与金属坯料之间 

温差大，会产生极大的应力导致模具脆裂。模具预 

热~U25o℃时 ，韧性明显提高。执行预热工艺 ：加 

热速度150"C／h，在200~250~C 区间保温1．5h。在生 

产中，停工时间较长时，采取适当措施对模具进行 

保温，以避免产生内应力。 

(2)又体在中频感应炉中加热~UIO00~1150~C并 

保温后煨弯，当低于850~C以下时需重新加热煨弯。 

(3)制作吹风管，煨弯过程中及时清理模具 

内氧化皮，避免氧化皮割伤模具造成失效。 

(4)为了保持模具的高温强度，降低模具温 

度，避免模具软化造成压塌和磨损，必须加强模具润 

滑冷却，以达到降低变形抗力、减少摩擦及提高模具 

寿命的目的。模具冷却用油基石墨润滑剂代替水基石 

墨润滑剂，更不能使用自来水冷却，用自来水冷却模 

具时模具上裂纹扩散很快。当模具温度过高，用润滑 

剂不能明显降低其温度时，停止煨弯。 

(5)每天停锻后，用抛光砂轮片修磨模具R部 

位细小裂纹，以阻挡裂纹的继续扩展。 

(6)在磨损、压塌或热疲劳裂纹的正常失效 

情况下，模具可以加工修整重用。上下模每次加 

工2~5mm去除表面缺陷。但煨弯上模尺处至底部不 

少于230mm高度，使模具有足够的承压面，可加 

下垫板保持模具正常的高度。模具3n*后要重新热 

处理。MW (20120627) 
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