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管坯扩口新装置

■■ 陈欢，陈琦，陈德龙

航空航天，石油化工，造

船，汽车和其他工业部门中广泛

使用薄壁管接头零件，需要加大

空心毛坯局部横截面，同时毛坯

周围模具上承受成形力。

1. 通用扩口装置

管坯扩口可行工艺受在轴向

受扩口力区域失稳和变形部位边

缘破裂所限。大家知道，现在有

足够多强化力的方法和快速升温

方法，能够极大增加扩口变形程

度。在本厂试验一系列装置中，

由于在扩口受力区减少失稳概

率提高了变形程度。这样的装置

（见图1）工作步骤如下：封板1

与液压缸3焊接到一起呈圆筒状

态。杆10和凸模6置入管坯4中。

用螺钉7固定活塞8，之后，从液

压缸3孔中充满液压油9并旋紧堵

头2，阀5调整到必需的压力值。

之后，装在液压缸3上的封板1在

力P作用下移动。因为活塞密封

了腔室，致使在封板移动条件下

液压缸内体积在减小、液压油9

的压力在增大。在达到要求压力

值时，阀门5开始动作，挤压液

压油9。由于液压油9不仅施压管

坯4外表面，而且多余的压力也

作用到位于杆10的扩口区，从而

支撑扩口区不失稳，也就是没有

生成环形皱纹。管坯扩口后达到

要求值后封板1停止压缩，通过

孔11排出液压油，取出活塞8、

凸模6和制件。使用调整阀可据

材料牌号、零件的成形和尺寸提

供所需要任意压力。更换杆和凸

模能够制造各种品牌尺寸零件，

实践证明，本文所提供的是一个

通用好装置。

用防锈铝合金5 0 5 6，内径

30mm，壁厚1mm管坯在该装置

上做试验。在此条件下，由于消

除了在变形区薄壁毛坯失稳，极

限变形进给力增加了15%。

2. 双层管同时扩口装置

双层管端同时扩口装置如图

2所示。在导杆6和承压凸模7上

装上两根管子：外管3和内管4，

内外管之间间距5mm并充满黏滞

的混合液，如石墨润滑液。在夹

缝中装上定心环2。

在压力P对封板1施压时，由

于减少缝隙中黏滞混合液体积提

高了内管稳定性。此外，改善了

外管内表面质量，由于外管没有

与导向封版和凸模表面接触，实

现流体动力学润滑规范。

由防锈铝合金5 0 5 6，内径

25mm和30mm、壁厚1mm管坯试

验成形结果表明，极限成形值增

摘要：本厂设计了新的管坯扩口装置，极限变形进给力值增加了15%；对双管坯极限成形值增加了15%，用一个工步获得

两个不同尺寸零件；由耐蚀钢做外层，内层用防锈铝，该变形程度增加12%，管坯内表面没有划痕及斑纹。
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图1   扩口装置原理

1. 封板  2. 堵头  3. 液压缸  4. 管坯  5. 调整阀

6. 凸模  7. 螺钉  8. 活塞  9. 液压油  10. 杆 11. 孔

图2   双层管同时扩口装置原理

1. 封板  2、5. 心环  3. 外管

4. 内管  6. 导杆  7. 承压凸模
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加了15%。因此，用一个工步获

得两个不同尺寸零件。

3. 不同材料双管端部扩口

装置

由不同材料双管端部扩口装

置如图3所示。这个略图结构能

够消除波纹形成，管坯1和2一个

套在另一个外面能够成形。

对耐蚀钢12Cr18Ni10Ti的内

径32mm和壁厚1mm进行了扩口

试验。防锈铝合金5056的内径

30mm、壁厚1mm管坯作为辅助

毛坯，试验结果显示，该变形程

度增加12%，管坯内表面没有划

痕及斑纹。

4. 管端扩口镶拼凸模结构

图4为用于管端扩口镶拼凸

模结构。凸模包括如下零件：芯

轴1，在芯轴上依次装有圆柱形

金属片2和锥形金属片3（导向

段）；凹形金属片4和凸形金属

片5（成形段）；锥形金属片6和

圆柱形金属片7（整形段）。导

向和整形段由近似磁性渗透材料

制成，以适应高合金钢管坯在成

形时经受高频电流快速加热，而

成形段则不受高温加热。所推荐

的镶拼凸模结构可以满足这个加

热需求。

作者简介：陈欢、陈琦、陈

德龙，上海奉泰五金厂。
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图3   耐蚀钢双金属管坯扩口

（1）可以改变装置的几何

参数，实现各种形状和尺寸的管

端扩口。

（2）通过具有各种物理力

学性能和表面摩擦因数、变化的

凹凸半径、导向段和整形段锥角

并由各种材料生产试验证明，本

文设计的凸模是用过的最佳形状

的凸模。

（3）实现分段加热成形段

（因凸模可由各种材料拼装），

增加管材在变形区极限变形程度

并提高扩口施力区稳定性。

图4   镶拼凸模结构

1. 芯轴  2、7. 柱形金属片  3、6.锥形金属片

4. 凹形金属片  5. 凸形金属片

5. 结语

设计的几种扩口装置及镶拼

组合凸模，经过多次试验表明，

对防锈铝扩口处极限成形力增加

约15%，变形能力提高15%；对

耐蚀钢变形能力提高12%，且产

品内外表面光洁无皱纹，生产率

较传统工艺增加1倍。
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