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密封盖内外翻边模具改进
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摘要:通过密封盖零件的翻边成形,介绍了密封盖翻边模具结构及工作过程,分析了黑色金属材料在翻

边成形过程中产生划伤的原因,提出了采用硬质合金材料制造模具,解决了零件在翻边成形过程中,外表面

产生划伤、划痕等问题。
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Abstract:Throughtheflangingprocessofthesealedcover,thestructureandworkingprocessoftheflangingforming
mouldarediscussed.Thescoredcausesofferrousmetalsinflangingformingprocessareanalysed.Andthemeasuresofusing
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暋暋密封盖零件如图1所示。材料为08F,厚度为2

图1暋密封盖

Fig.1暋Sealedcover

mm。零件内表面要求严格,要求内、外表面划伤、

划痕深度不大于0.1mm。零件生产批量较大,年
产20万件。

通过工艺计算,该零件内外翻边可以一次成形。
该零件内外翻边前毛坯如图2所示。

图2暋翻边前毛坯

Fig.2暋Billetforflanging
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1暋模具结构及工作过程

1.1暋模具结构

暋暋根据零件图,设计密封盖内外翻边模如图3所

示。

1.凸凹模2.卸料板3.凸模4.凹模5.顶件器6.下模板

7.顶杆8.支承板9.螺杆10.缓冲橡胶暋暋暋暋暋暋暋

图3暋密封盖内外翻边模

Fig.3暋Insideandoutsideflangingmouldofthesealedcover

该模具由上、下模2部分组成。上模部分由凸

凹模1组成,下模部分由卸料板2、凸模3、凹模4、
顶件器5、下模板6、顶杆7、支承板8、螺杆9等组

成。

1.2暋模具工作过程

工作时,将毛坯放置于凸模3上,并通过毛坯

内孔与凸模3定位。上模部分下行,凸凹模1接

触毛坯,并推动毛坯及顶件器5向下运动,此时凸

凹模1工作部分向毛坯各个面施加压力。随着上

模部分继续下行,毛坯在凸凹模1、凹模4、凸模3、
顶件器5的共同作用下,完成工件的成形。上模

部分回程,若毛坯留在凸凹模1上,通过卸料板2,
将毛坯从凸凹模1上卸出。若毛坯留在凹 模 4
内,顶件器5在缓冲橡胶10弹力作用下,通过支

承板8和顶杆7,推动顶件器5向上运动,将毛坯

从凹模4中顶出。

2暋内外翻边时出现的问题及解决措施

2.1暋内外翻边时出现的问题

暋暋凹模是保证零件外翻边成形的重要零件。凹模

如图4所示。

图4暋凹模

Fig.4暋Die

凹模选用 T8A 材料制造,热处理硬度 56~
60HRC,工作部分镀硬铬处理。在成形1000件左

右时,零件外表面出现严重划伤现象,为保证零件的

技术要求,必须经常抛光凹模。由于经常抛光凹模,
零件尺寸超差,致使模具寿命较低,一般为7000件

左右。同时,由于经常修理模具,零件的生产效率较

低,远远不能满足零件的生产要求。
材料在翻边成形过程中要产生很大的抗力,即

使模具表面粗糙度很低,工件与模具之间必然要产

生摩擦力。由于黑色金属材料与模具材料具有一定

的粘合性,加剧了工件与模具表面的相互摩擦,摩擦

是工件与模具产生机械损伤的主要原因。另外,材
料在成形过程中,由于其内部金属晶格要发生错移

和畸变,将产生大量的热能,工件与模具接触部位由

于瞬间高温而出现冷焊粘接现象,高温冷焊粘接是

工件和模具产生物理损伤的主要原因。
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2.2暋解决措施

硬质合金是由极细颗粒的碳化钨及辅助金属钴

作粘合剂构成的。由于生产方法特殊,该合金仍然

保持碳化钨原有的特性,其硬度接近于金刚石,同
时,由于有钴作粘合剂,又使其具有韧性。硬质合金

拉深模具有以下特点[1]。

1)耐磨性高。硬质合金耐磨性很高,可以保证

拉伸模在工件允许的变形程度内,都能长期工作,并
保证拉伸件尺寸不变。

2)抛光性能优良。硬质合金具有良好的抛光

性,能加工成镜面状态的型腔,保证拉伸金属零件表

面的高质量。

3)对拉伸金属的粘附性小。在引伸过程中,黑
色金属与硬质合金模之间粘附性小,因此,拉伸模具

具有较高的寿命。

4)摩擦系数小。使用硬质合金拉伸模进行拉

伸时,黑色金属与硬质合金模具之间摩擦系数小,能
量消耗比采用钢模降低30%。

5)导热系数高。硬质合金拉伸模导热系数高,
能迅速将材料变形过程中产生的热量传导出去。

6)耐腐蚀性能好。硬质合金拉伸模对冷却润

滑剂具有良好的耐腐蚀性。
由于硬质合金材料具有上述优点,为保证凹模

具有较高的使用寿命,决定采用硬质合金材料制造

翻边凹模。硬质合金的抗压强度虽然很高,但其抗

涨强度较低,同时,由于硬质合金价格较高,加之制

造整体合金模既困难,又不经济,故通常采用硬质合

金组合凹模,硬质合金组合凹模的设计,见文献[1-
2]。改进后的翻边凹模,如图5所示。

改进后的翻边凹模减小了金属材料与模具之间

的摩擦,避免了金属材料与模具之间由于瞬间高温

而出现冷焊粘接现象,零件的表面质量好,模具寿命

高。同时,提高了零件的生产效率,降低了零件的生

产成本。

3暋生产中注意事项

1)为保证内孔翻边后的零件口部不发生开裂

现象,成形时,应将毛坯带毛刺的一面向上。

2)在零件的翻边成形前,在毛坯的表面涂一层

薄而均匀的拉伸油,以保证零件翻边成形工作的顺

图5暋改进后的翻边凹模

Fig.5暋Flangingdieimproved

利进行。

3)在成形过程中,如发现零件在圆角部位发生

裂纹,应首先检查凸凹模圆角半径,如圆角半径尺寸

合格,为保证成形工作的顺利进行,则需对毛坯进行

退火处理。退火后的毛坯表面存在一层很薄的氧化

皮,必须通过酸洗去除掉。酸洗后的毛坯必须进行

去氢处理,防止氢脆现象发生。

4暋结语

硬质合金材料用于黑色金属零件的翻边成形,
能显著提高零件的表面质量,模具使用寿命显著提

高,比使用碳素工具钢提高寿命10~20倍,提高了

生产效率,降低了生产成本,取得较好的经济效益和

社会效益。
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