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磨 耗 板 的 成 形 工 艺 与 模 具 设 计
关 毅

(齐齐哈尔轨道交通装备有限责任公司 冷工艺部, 黑龙江 齐齐哈尔 161002)

摘要:以某出口车型转向架上的关键零件导框顶面磨耗板为例, 结合车间生产实际, 对工艺方法进行了

调整,优化了模具结构 ,解决了零件对称度差、扭曲问题 。模具结构合理,满足零件批量生产要求 。
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Abstract:Pedestal roof liner is an important part of railway freight_car truck.In this study , we
made an improvement on the technique which optimized the die structure and solved the problems

like poor symmetry and twisting.
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1 引 言

图 1所示导框顶面磨耗板为某出口车型转向

架上的关键零件, 几何形状较为复杂。为满足零件

高强度 、高耐磨性 、高硬度的要求, 选用具有较高的

抗拉强度 、屈强比和疲劳强度的 60Si2Mn弹簧钢,给

成形工艺和模具设计提出了较高要求。

2 零件工艺分析

零件材料为 60Si2Mn弹簧钢, 料厚 3 mm。由经

验可知, 该材料回弹较大, 冷压成形比较困难, 故采

用热压成形工艺(成形温度 850 ～ 900 ℃) , 既能保证

零件成形, 又能满足设计强度 。

3 模具结构

3.1 改进前的模具

根据工艺分析, 对零件进行初步模具设计 。图 2

所示为改进前的模具结构,模具有 2个工位,分 2次

成形,每个工位压 1个“S”形 。实际生产时,由于零

图 1 导框顶面磨耗板

件的 2次定位基准不一致, 且工人的操作存在时间

间隔, 导致热压温度不同, 零件成形时对称度差, 易

扭曲,用通 、止样板检测出零件的合格率低 。

3.2 改进后的模具

为解决零件对称度差 、扭曲的问题,对模具结构

进行优化, 由 2次成形改成 1次成形, 保证定位基准

一致。考虑到零件的特殊性,对零件“S”形部分采用

斜楔滑块侧顶出结构顶出, 同时用弹簧调整侧顶出
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图 2 模具结构(改进前)

1.上模板 2.提高板 3.凸模 4.凹模 5.侧定位挡板 6.下模板

图 3 模具结构(改进后)

1.侧定位挡板 2.定位套 3.弹性压板 4.凸模 5.上模板 6.侧模块 7.凹模 8.斜楔 9.斜

楔压块 10.斜楔垫板 11.侧压头 12.侧座 13.下模板 14.压缩弹簧 15.螺杆

力的大小来满足零件成形 。零件仍然采用热压成

形,且按上述分析进行 Pro/E三维模具设计,改进后

的模具结构如图 3所示 。模具工作过程如下:上模

下行,侧模块 6和凸模 4组成的整体凸模向下运动,

直到接触板料并与之一起向下运动, 同时, 斜楔 8

随上模板下行 。整体凸模带动板料继续下行, 通过

侧模块 6的端头圆角将侧压头 11向两侧推开, 使板

料和整体凸模进入凹模 7的型腔内 。在整体凸模压

紧板料的同时, 斜楔 8进入侧压头 11、侧座 12和压

缩弹簧 14组成的空腔内, 通过斜面的作用把斜楔

(下转第 42页)
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件顶出, 进而 2个对合的滑板 21逐渐被固定在下模

座 5上的楔块 20强制分开,使台阶顶杆 3在 2个滑板

21之间漏下,并由台阶顶杆 3的台阶限定其下极限位

置 。顶杆 4和顶板 19也随之回到下极限位置。

上模下行时, 支板 1依靠重力下行至下极限位

置, 台阶顶杆 3因台阶限制而静止不动, 使其从 2个

滑板 21之间脱出, 拉簧 22使两滑板 21相对内移,

在正中位置对合 。

3 模具工作过程

模具型腔经清理润滑后, 将 2个杆形坯料分别插

入镦粗凹模镶块 16的 2个圆孔中。模具工作过程为:

上模下行。镦挤时, 坯料下部被挤入缩径凹模

镶块 17的型孔, 实现正挤压 (缩径)
[4]
, 成形直径

 7.1 mm的部分, 接着凸模 9和镦粗凹模镶块 16将

制件 15mm×9.5mm的头部冷镦成形。同时支板 1

和拉杆 2随上模下行至下极限位置, 拉簧 22使两滑

板 21内移对合 。

上模上行。通过拉杆 2、支板 1 、滑板 21、台阶顶

杆 3和顶板 19推动顶杆 4上行, 将制件顶出型腔 。

同时楔块 20将 2个对合的滑板 21撑开, 使台阶顶

杆 3漏下, 并由台阶顶杆的台阶限定下极限位置, 顶

杆 4也随之落下,便于下一次放料加工。

4 结束语

生产中要严格控制坯料径向尺寸, 以保证坯料

在下凹模中准确定位, 坯料与凹模的单边间隙为

0.1～ 0.2mm;严格控制坯料体积, 以保证制件冷镦

成形 15mm×9.5mm的头部尺寸 。否则,料小时头部

缺肉,料大时头部需后续切削加工。

在设备压力允许情况下, 为进一步提高生产效

率和凸模的抗弯强度, 可采用 1模 4件的模具结构,

相应的凸模结构如图 3所示。经试模和修正,挤压成

形的零件符合产品要求 。

图 3 凸模结构
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(上接第 39页) 8的竖直运动转化为侧压头 11的水

平直线运动, 使侧压头 11与侧模块 6一起压紧板

料,成形出“S”形零件 。上模上行, 斜楔 8先从侧压头

11、侧座 12和压缩弹簧 14组成的空腔内脱离, 使侧

压头 11在压缩弹簧 14的作用下复位, 整体凸模带

动零件从凹模 7中脱离出来 。上模继续上行, 直至上

模板复位, 完成一个工作循环,零件成形结束 。

通过现场试模, 发现零件“S”形部分的成形不理

想, 左 、右两侧不对称, 且零件易卡在上模上无法正

常卸料。后通过调整压缩弹簧 14增大侧顶出力, 保

证左 、右的侧顶出力一致, 解决了左 、右成形不对称

的问题, 增大了侧模块 6和凸模 4之间的间隙,同时

在凸模 4底部增加工具钳口, 便于用钳子夹持零件

上下料。

4 结束语

由于模具镶块在热压后磨损严重, 且零件从加

热到压形前这段时间, 表面金属层会瞬间氧化形成

氧化皮, 压形后脱落到凹模中, 影响下一零件成形,

故每次进行新的零件压形前, 需将掉落在凹模中的

氧化皮清理干净。同时,为提高镶块的使用寿命,在

每次压完一个零件后需对镶块表面进行冷却降温。

模具投入使用后效果良好, 满足批量生产的需求,

60Si2Mn弹簧钢热压工艺也得到较好验证。
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