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影响模具寿命的几个要素及其分析 
张艳华 

(郑州拖拉机厂 河南 郑州 450053) 

摘耍：从5个方面评述了影响模具寿命因素：①模具结构。②模具的工作条件。③模具的材料性能。④具制造。⑤模具的维护与管理 
关键词：模具寿命；模具结构；模具材料；模具热处理 

在生产实践中，模具结构、模具工作条件、模具材料性能、模具制 

造、模且的维护和管理是影响模具寿命的因素。从导致模具失效来分 

析上述各个因素非常必要。 

1．模具结构 

不合理的结构设计往往是造成模具早期失效和热处理变形开裂 

的重要因素。模具的结构设计应尽量避免尖锐的圆角和过大的截面变 

化，为防止热处理变形与开裂，截面尺寸力求均匀．形状力求对称而且 

简单．盲孔尽鼙开成通孔 ，必要时可开工艺孔。对于形状复杂易变形开 

裂的模具可改成组合式。模具结构对模具受力状态的影响很大，合理 

的模具结构，能使模具在1：作时受力均匀，应力集中，不易受偏载。下 

面从几个方面论述这个问题。 

1．1圆角半径 模具零件的两个面相交处。应用圆角相连如图 1— 

1。圆角半径是模具零件．【 的一个重要因素，圆角半径分为凸圆角半径 

和凹圆角半径。工作部位圆角半径大小，不仅g,tT艺及成形件质量有 

影响．也对模具的失效形式及寿命产生影响。 

般来讲，凸圆角半径对 

【艺影响大，过小的凸圃角半 

径在板料拉深中增加成形力 ， 

在模具锻造中，易造成锻件折 

叠缺陷。凹圆角半径，对模具的 

寿命影响大．小的凹圆角半径 

会使局部受力恶化，在圆角半 

径处产生较大的硬力集 中．易 
产生裂纹，导致断裂。大的圆角 图 1 模其圆角半径 

半径使模具受力均匀。为提高模具寿命设计时①使凸模各部的过渡平 

缓圆滑，②其直径与长度应符合一定要求，因为任何很小的刀痕都会 

引起强烈的应力集中。 

I．2几何形状 模具的几何形状对成型过程中坯料的流动及成彤 

力产生很大影响．从而影响模具的寿命。对同 一工件凹模角度一定时， 

挤难力越小．模具寿命越高。 

1，3模具的结构形式 

1，3．1整体模具与组合模具 整体模具不可避免的存在凹圆角半 

径．很容易造成硬力集中．由此引起开裂。 

图 1—2a结构易在凹圆角半径处产生裂纹．采用 b结构后避免了 

裂纹的产生。模具寿命也提高 _『。 

量 炸 柏 b 咀 考 旧 

圉 1—2 

采用组合模具，可根据工作情况，不同模块选用不同材料．以方便 

加工、更换为宜。并以此提高模具的整体寿命 

1．3．2模具的导向 采用导向装置的模具．能保证在模具工作中 

模具零件相对位置的精度。增加模具抗弯曲抗偏载的能力 。避免模具 

不均匀磨损。可靠的导向结构，对于避免冲头与凹模问互相啃伤极为 

有效，对于小间隙或先间隙的冲裁模 、精冲模极为重要。 

2．模真的工作条件 

2．1被模具加工的材料对模具的影晌 被加工材料的种类、硬度 

和厚度都对模具寿命存在不同程度的影响。被加工件的强度越尚．厚 

度越大时。所需变形力越大，模具所承受的力则越大模具的寿命越低。 

工件与模具的亲和力越大，在成型过程中愈易与模具产生黏着磨损 ． 

模具的寿命越低。坯料表面光亮程度对模具受力磨损也有影响。可根 

据不同被加工材料选用合适的模具钢材来达到合适的模具寿命。 

2．2设备特性 设备的运动部分的导向精度高，上下模不易错移． 

不易出现附加的横向载荷与弯矩，模具磨损均匀，模具寿命高 反之． 

模具寿命就低。 

2．3速度 模具在单位时间内运动次数越多。模具寿命就低。 

2．4润滑 润滑模具与工件的相对运动表面可减少模具与工件的 

直接接触，减少磨损，降低成形力。同时，润滑剂还能在一定程度上阻 

碍坯料向模具传热，降低模具温度，有利于提高模具寿命。 

3．模其的材料性能 

模具材料性能有强度、冲击韧性、耐磨性、耐蚀性 、硬度 、工艺性 

能、淬透性等。一般情况下，强度与硬度之间存在同向关系，强度高硬 

度也高；而强度与韧性之间存在逆向关系，随着强度增高材料的韧性 

会下降。模具材料对模具寿命的影响反映在模具材料的选择是否正 

确、材质是否良好和使用是否合理 3个方面，选材时必须兼顾模具使 

用性能要求 ．对于冷冲模应主要考虑钢的强度、韧性和耐磨性。当模具 

的主要失效方式是脆性开裂时可考虑选择强度较低但韧性更好的材 

料以提高模具寿命。 

4．模其制造 

模具制造包括模块的锻造、模具的加工、模具的热处理。 

模具用钢多为高碳、高合金钢，不同程度的存在成分偏析、组织偏 

析．碳化物粗大不均匀、晶粒粗大等缺陷，同时，原材料的形状与尺寸 

也可能与模块要求不符，要得到需要的性能与尺寸必须通过锻造。钢 

在锻轧时，模块应反复多方向锻造 ，从而使钢中的共晶碳化物击碎得 

型细小、均匀，保证钢碳化物小、均匀度级别要求。锻造操作方法不同。 

坯料的性能也有差别 ，工作中可根据需要选择合适的锻造方法。 

模具的加工包括模具非工作面的加工和工作面加工。非工作面的 

加工呵在车铣刨磨床上．进行，这类加工对模具的寿命影响不大。模具 

的工作面形状直接与坯料接触，承受高压力．及模具与坯料有相对运 

动的摩擦。因此模具工作型面加工质量对模具的寿命影响很大。为了 

提高工作型面加工质量一般采用电火花、线切割和成型磨削等电加工 

方法。 

电加工时．由于放电区的局部高温．在模块材料表面汽化熔化的 

唰时，也使电极材料的元素析出及工作液的分解，因此，经电加工后， 

模块表面生成了加工变质层。从而带来残余应力并易引起应力集中， 

影响模具寿命。因此：在另件粗加工的最后一道切削中，应尽量减少进 

刀量，提高模具表面光洁度，用机械方法去除变质层中的残余应力，尤 

其是微观裂纹：在电加工后进行一次低温回火．使变质层稳定化．以防 

微裂纹扩展。 

模具的热处理是在模块锻造粗加工之后。模具的性能能否保证取 

决于模具材料的选用和热处理工艺。如果热处理方法不合理或者热处 

理过程没有严格的质量保证系统，难获得所需的性能，使模具寿命降 

低。 

如果模块在加热时未加保护，超过了一定温度就会氧化和脱碳。 

模块表面形成的氧化皮脱落后表面粗糙不平，影响冷却的均匀性。脱 

碳则使表面贫碳．淬火后硬度不够。脱碳和氧化的表面层，在后续的加 

工中如果不能消除，就会降低模具的耐磨性、缩短模具寿命。可采用装 

箱保护处理措施，并在箱内填充防氧化和脱碳的填充材料来提高热处 

理质量。 I下转第44页) 
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筒析减速机漏油原因及治理措施 
王勇罡 

(中国铝业中州分公司第二氧化铝厂 河南 焦作 454174) 

摘要：本文对减速机漏油进行了分析，分析减速机漏油的原因，并提出了对应改进措施。 

关键词：减速机；漏油 

1．前 盲 

在生广：运行过程中，减速机漏油是个 卜分普遍性的问题，它不仅 

浪费惊人并且污染环境，严重时导致零部件异常的损坏 ，设备故障事 

故发生，严重影响生产的正常进行，在对我单位的各种不同结构的减 

速机的漏油问题进行调查分析的基础上，指出 r̂漏油的原因并提出r 

相应的治理措施。 

2．减速机漏油的原因分析 

对我单位的减速机漏油情况进行调查分析后得知，减速机的漏油 

主要是 匕，下箱盖静结合面问和机箱轴头密封处的漏油。本文中将具 

体分析。 

2 1箱体内形成“1E压” 在封闭的减速机中，每一对齿轮相啮合 

发出热胃，根据波马定律(PC=RT)可知，随着运转时间的延长，使减速 

机箱内温度渐进升高，但减速机箱容积不变，故箱内压力渐进升高，箱 

体内润滑油经飞溅。洒在减速机箱内壁，由于油的渗透性比较强。在箱 

内压力下-唧8～处密封不好，油就从哪里渗透出。 

2．2结构设计不合理 

(1)部分减速机原设计没有通风罩，减速机无法均压，造成箱内压 

力越来越高，这时就会出现漏油现象。(2)部分减速机原设计选择润滑 

结构不当，只考虑润滑集中，未考虑油封 、回油 接油装置，部分油封、 

回油、接油装置也存在有不合理现象(3)部分减速机选用设备零部什 

动密封处配合间隙过大，轴与套配合间隙大或密封性能差。 

2．3制造质量差 如箱体铸件有砂眼、暗缝或箱体上螺钉盲孔钻 

穿。如箱体 上 下接合面JJn~"精度差。 

2．4维修质量差 箱体结合面未加密封材料，密封不严和联接螺 

钉松紧不当，箱盖经常拆卸，复装时结合面较差。 

2．5润滑系统出现故障 

(1)润滑油质不符合标准，或长期没有更换油．油变质堵塞油路。 

(2)加油量过大，超出规定油标油 ，在设备运转或停机后，从密封面间 

隙发生漏油。(3)润滑系统管路的活动接头、阀门检修周期过长出现松 

动。部分油管选取不当或进油量调整过大，回油路不畅通造成。 

2．6设备存在欠修状态 设备零部件磨损，密封件失效，修理不及 

时。 

2．7思想认识上不重视 

(1)岗位人员思想上没有认识到减速机漏油的危害性 ，对漏油现 

象熟视无睹．不及时采取措施。 

(2)岗位人员对设备维护保养不够重视 ，任意取掉挡油板 ，回油 

孔、散气孔堵塞不能够及时清理。 

3．减速机漏油治理的具体措旆 

设备泄漏治理的基本途径。主要是密封 、堵塞、引流、修改四种方 

法。结合我单位各种设备实际结构，提出以下几种治理方法。 

3．1均压 减速机漏油主要是由于箱内压力增加所引起的，因此， 

要减少箱内正压，最好能造成“负压”条件。如加长或加大散气孔长度 

和高度；如在箱体上盖的最上方加装通内机罩或在箱体上安墟一台小 

型风机，把风机的进风 El改装成箱盖的原出气孔相通．开机时就能把 

箱内的热气及时吸出。消除箱内产生的“正压”的条件。 

3．2畅流 要使洒在箱体内壁的油尽快流回到油池。不要在轴头 

密封处或箱体剖分面处存流，减速机内要疏通回油路．加钻回油孔．铣 

深回油槽，将回油引回油箱 ，加快油液闯流，防止因回油孔较小、回油 

不畅通引起积油造成泄露。 

3．3堵塞 主要是上下结合面和轴封处要采取措施使其密封好。 

3．3．1箱盖静结合面泄鼯的堵塞方法 

(1)刮开结合面尽量减少贴台间隙，使接触面光浩度达到Ra1．6以 

上；(2)用 lmm左右厚的工业纸板或橡胶制成不同形状的密封垫片，加 

液态密封胶涂刷在箱体结合面上联紧。(3)结合面铣沟槽，宽、深 3ram 

左右的凹槽，用耐油橡胶或 O形圈嵌入槽中再压紧；(4)对箱体上较 

大的砂眼、气孔可先钻孔再进行补焊防漏，对较小的砂孔 气孔可用软 

金属铆接或耐瞎性胶粘剂等堵塞孔眼。 

3．3．2轴头泄露的堵塞方法 

(1)在轴或套上开断油槽，箱体上钻回油孔，利用轴转动的离心 

力，将轴上漏油堵住，引回油管；(2)单向旋转轴可车削旋转油槽，利用 

螺旋轴向推力将轴 与套之间的漏油引回；(3)选择合适的密封结构和 

软填料，如毛毡密封、聚四氟乙烯填料密封 、皮碗密封 O型圈或其它 

形式的橡胶圈。(4)对重要设备，可采用新材料。如削分式油封等改善 

其性能。 

3．4改造 改变原设计的润滑方式或对磨损件的结构密封进行改 

造等 (1)如在一些中小型减速机中将液体润滑改成固体润滑，毛毡密 

封改为骨架油封等。(2)加装一个或多外挡油环，改善回油路。 

3．5管理 加强设备润滑技术管理，建立相关设备油质润滑站 ，组 

成系统工程．如建立建全台帐，配合专职设备润滑技术人员和润滑工 

人，做到定人、定点、定时、定量、定置加油、定期清洗更抉。 

4．结束语 

上述的一些漏油原因分析及治理措施，是我们在实际工作中的归 

纳和总结。减速机漏油问题是一种普遍现象，需要我们坚持不懈的努 

力和探索。实际工作中，我们要结合每台设备的实际情况，依据减速机 

漏油的基本理论分析，不断提出相应的科学治理方法，改善设备的运 

行状态，为企业刨造良好的经济效益。 - 
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(上接第52页)加热温度过高，或高温下保温时间过长，使品粒长 

大，冲击韧性就会下降，模具寿命降低。模具回火温度低，时 短．模块 

中残留较大的淬火应力，使模具韧性下降降低模具寿命。如果淬火温 

度过低，将降低模具强度，同样缩短模具寿命。 

5．模具的维护与管理 

模具维护包括工作中的维护和非工作状态的维护，冷作模其工作 

中维护主要足工作面的润滑与冷却。非工作状态的维护指超前修模。 

模具服役一段时间后 ，会不同程度的出现小塑性变形、微裂纹及 

不均匀磨损。这些现象的出现，会加快模具的失效速度。因此，实行超 

前修模，提前消除隐患，彳f利于模具寿命的提高。 

模具管理也是影响模具寿命的重要因素。模具安装前，应检查模 

具状态是否完好，并把设备调到正确的位置，安装时严格按装模顺序 

进行，并把模具装在正确的位置固牢。工作中随时清除杂物并定期检 

查模具的紧固件是否有松动。有松动时及时紧固。工作完毕先清除杂 

物再合模 模具进库保管时，应在滑动表面及防锈部位涂上润滑油。 

结论：模其的使用寿命，取决于合理的模具设计，良好的制作工 

艺，合适的模具材料及其热处理方法等因素。对模具的正确使用 养 

和维护也是很重要的。因此企业应对本厂使用的模具制定正确使用 、 

保养与维护的程序 以此达到模具最佳使用寿命。l 
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