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冷加工

对热处理中的钢材，都希望得到可以控制的变形的

方向和程度，但因为化学成分、质量、几何形状、设计

和热处理技术都会改变塑料模具变形的方向和程度，从

而影响模具的最终尺寸，因此，只能通过优化热处理工

艺尽量减少模具变形程度。

（#）残余应力引起变形 ! 钢材经受了严格的磨削，

弯曲和切削作业后应力很高，因此必须消除由这些作业

而产生的应力，否则在热处理时会发生变形。

如模具零件必须切除大量的毛坯余量，则应该在粗

加工（保留足够的精加工余量）后，消除其应力，先把

模具加热到 $%& ’ (&&)，并在此温度下保持足够的时

间，再冷却到室温，然后可以进行精加工。

（$）在热处理过程中加热太快引起变形! 热处理加

热的速度应该足够的慢，以便使模具各部分的温度基本

上一致。

在快加热过程中，薄截面比厚截面膨胀得快，这会

在模具的连接处产生应力，如果这种应力大于钢材的屈

服强度，就会使模具变形。另外，在快加热的过程中，

当薄截面首先达到临界温度和开始收缩而厚截面仍然在

膨胀中，这样也会引起变形。

在慢加热时，合成的应力低于模具的屈服强度，因

而不会发生变形。而在快加热时，合成应力大于屈服强

度，所以模具会产生变形，当合成应力超过钢材的破裂

强度时，将会导致模具破裂。

!" 塑料模具的使用和维护

（#）热模具比冷模具韧性大! 塑料模破裂经常发生

在较冷状态下加工的时候。如果操作人员使模具在较热

的状态下进行加工，这将有助于延长模具的寿命。因

为，随着模具变得较热，钢材的韧性将更大，所以加工

时应采用热模具，把模具预热到运行温度后再进行生

产，以防止加工时由于热冲击使模具产生破裂。只要把

钢材的温度从 #&&)提高到 *&&)，韧性几乎可以提高

一倍。

（$）模具修理后应该消除应力! 塑料模生产了很多

零件后产生失效的原因，主要是由于在生产零件的过程

中，积累在模具上的各种应力已经超过了模具钢的强

度，从而产生裂纹。如果在模具修理后，即消除裂纹

后，模具没有消除应力，重新放回到注塑机上进行生

产，这样模具很快又在第一次发生故障的地方失效。但

要是在模具修理后，消除了应力，那么它就会又具有新

模具一样的使用寿命。这是因为积累在模具上的各种应

力不消除，很快模具就又会在应力集中处产生裂缝，因

此对修理后的模具，一定要进行应力消除，以恢复其原

有的生产潜力。

（(）周期性的消除应力! 每隔一段时间都应对塑料

模消除应力，这能使模具寿命延长，因此对生产了一定

零件数量的塑料模，要实行强制性的应力消除。

#" 结语
如果要提高塑料模的使用寿命，必须做到良好的塑

料模具的设计、选用良好的模具钢材、采用良好的热处

理工艺、对塑料模具进行恰当的使用和良好的维护。只

有这样才能获得良好的塑料模具性能，从而大大提高塑

料模具的使用寿命。
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