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浅谈防止和减小热态反挤压的

口斜差和口厚差
■■ 张同保

热态反挤压时，半制品较小

的口斜差和口厚差对产品的生产

是有利的，过大口斜差和口厚差

靠引伸纠正是很困难，且很容易

造成半制品口部掉边或断裂，所

以必须严格控制口斜差和口厚差

的出现。

热态反挤压时，造成口斜差

和口厚差的原因，这里排除设备

精度和冲模的装配因素，下述是

造成上述缺陷的主要根源。

1. 冲挤前冲模的预热

（1）如果冲模不预热，开

始生产时，冲模工作表面温度将

急剧上升，使得冲模内产生很大

的热应力，极易导致冲模的转角

部位或倒角定位部位在正常生产

摘要：通过对热态反挤压过程中产生口斜差和口厚差原因的分析， 介绍防止和减小其出现的方法。
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时产生龟裂或冲模开裂报废现

象，并且龟裂部位由于金属流速

与其他部位不一致而导致口斜差

和口厚差现象的出现。

（2）如果冲模预热时其表

面各部位之间存在较大温差，刷

涂其上的润滑剂就不能很均匀地

挂涂在冲模表面，结果影响润滑

剂润滑作用的发挥，使得润滑好

弥补回弹量问题，当胎具直边回

弹角为20°时，存在弧板直边压

过问题。而当下胎选取132mm，

 折弯参数选取值

胎具 R值

上胎/mm 119 114 110 105

下胎/mm 135 132 130 125

直边回弹角度/（°） 12 16 18 20
  20170412

作者简介：刘晟，本科，

IWE，工程师，长期从事液压支

架先进工艺和技术研究工作，现

任郑州煤矿机械集团股份有限公

司技术工艺部产品二所所长。李

臣阳、白海明，郑州煤矿机械集

团股份有限公司。

图2   弧板折弯胎具理论模型

油压机上平台

上胎头

下胎头
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上胎选取114mm，胎具直边角度

选取16°时压出弧板正好能与样

板吻合。

3. 结语

通过中厚板零件折弯的回弹

量理论计算和生产经验，设计和

试制了一套液压支架弧板专用

的折弯成形胎具，实现了在普通

油压机上精准制造此类弧板的技

术，为工程机械高强度钢中厚板

的折弯提供了一定的技术借鉴。
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的地方金属流动快而其他地方金

属流动慢，极易造成严重的口斜

差和口厚差现象。

（3）如果冲模的预热温度

过低，使得刷涂在冲模表面的润

滑剂不能燃烧从而在工作过程中

发黏，影响金属的流动，同样也

是造成严重口斜差和口厚差现象

的主要原因之一。

2. 润滑剂的影响

润滑剂以石墨加气缸油为例。

（1）高温冲挤时，金属的

变形程度很大，如果润滑不好，

极易出现黏附现象，金属的黏

附现象将会影响润滑剂作用的充

分发挥，其不仅大幅增加挤压负

荷、降低模具寿命，而且大幅增

加出现口斜差和口厚差的概率。

如何防止这种现象的出现，选择

使用润滑剂十分重要，这里以

气缸油加石墨为例加以说明：

38#、65#气缸油的黏度小，比较

容易涂覆在工件与模具之间，借

此可以防止金属彼此之间的接

触，从而避免变形金属产生黏附

现象；石墨在室温时，摩擦因数

为0.11~0.18，而温度超过500℃

时，其摩擦因数将急剧增大，润

滑性能迅速变坏，尤其饼料温度

达到700℃以上时，如果冲模和

润滑剂不采取适当措施，热挤压

很可能无法连续进行，因此对热

挤压冲头和润滑剂采取浸油盒连

续冷却手段，这样不仅确保冲头

工作部位始终保持在500℃以下

的工作温度，大幅延长其工作寿

命，而且能够充分发挥润滑剂的

冷却和润滑作用，大大减少出现

金属黏附现象，保证产品口斜

差、口厚差控制在工艺要求的范

围内。

（2）生产时当刷涂于冲模

表面的润滑剂由于冲模的预热温

度较低，气缸油不能燃烧产生炭

黑，这样在冲模表面只有气缸油

裹夹着石墨颗粒，而由于冲模表

面的温度在工作之初升高很快，

使得裹夹石墨的气缸油在冲模、

工件之间产生裹夹石墨的气缸油

气团，大幅地阻碍金属的流动，

造成严重的口斜差和口厚差现

象。

（3）开始生产时，如果冲

模预热的温度适中，润滑剂稀释

较很，石墨含量较少时，气缸油

燃烧产生炭黑，炭黑包裹的稀少

的石墨颗粒不能在冲模的工作表

面完全均匀地涂覆一层，降低了

润滑剂的作用，容易造成口斜差

和口厚差。

（ 4 ）如果润滑剂稀稠适

中，冲模具预热温度适中，气缸

油燃烧后产生的炭黑均匀地包裹

着多少适度、大小适中的石墨颗

粒完全均匀地涂覆在冲模的表

面，冲挤时，恰似在冲模、工件

之间形成一层均匀的滚珠，使得

冲模和工件之间形成一层极其微

薄的滚动层，并使冲模、工件相

对于该滚动层形成滚动运动，大

幅减少了金属流动的阻力，使饼

料在受挤压过程中能够基本均匀

一致地参与变形，从而把口斜差

和口厚差完全控制在工艺要求的

范围内。

3. 饼料在模腔中定位

饼料在模腔中的自由定位，

实际与模具的余热温度、润滑剂

的稀稠和均匀程度都有直接的关

系。其一，模具预热不够，刷涂

其上的润滑剂不能燃烧形成均匀

的炭黑裹夹石墨，因此饼料滑进

模腔不能很好地顺着冲模的定位

角自由找正，出现偏心；其二，

润滑剂石墨含量较少时，石墨颗

粒不能在饼料与冲模间形成均匀

的涂层，难以很好地滚动，尤其

当模腔底部定位角部位润滑剂不

均匀时，有可能饼料正好啃在无

或少润滑剂的部位，使饼料不能

顺利滑向定位中心，出现偏心，

压挤后就容易产生很大的口斜差

和口厚差；其三，尤其在借用大

模子（饼料外径和模子内径相差

在10mm甚至更大时）或者说饼

料直径过小及饼料端面倾斜度过

大生产时上述两种情况更应引起

注意。

4. 饼料加热均匀程度的影响

当冲模具预热和润滑剂的润

滑各方面都恰到好处时，饼料加

热的均匀程度便成了影响工件

压盂后口厚差、口斜差的主要因

素。当饼料1/4圆周上加热温度

较低，压挤时温度较高的部位由

于产生变形的抗力较小，因而金

属在这个部位的流速加快、流量

增大，较多的金属流向这个地

方，同时其他部位的金属流量相

对变少、流速减缓，这样难免会

产生很大的口厚差或口斜差。
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