
平底锅模具制造厂家

产品名称 平底锅模具制造厂家

公司名称 界首市广武镇新艳模具经销部

价格 500.00/个

规格参数 品牌:新艳
型号:xy-07
大小:可选择

公司地址 阜阳界首市光武镇苗桥行政村苗桥村

联系电话 13965723237 15178117828

产品详情

  一、平底锅模具的制造工艺路线

1.一般压铸模

锻造—球化退火—机械粗加工—稳定化处理—精加工成形—淬火及回火—钳工装配。

2.形状复杂、精度要求高的压铸模

锻造—球化退火(或调质处理)—粗加工—调质—电加工或精加工成形—钳工修磨—渗氮(或氮碳共渗)—研
磨抛光。

二、平底锅模具常规热处理工艺

热处理工艺在平底锅模具制造中应用极为广泛，它能提高模具零件的使用性能，延长模具使用寿命。此
外，热处理还可以改善平底锅模具的加工工艺性能，提高加工质量，减少刀具磨损，因此，在模具制造
中占有十分重要的地位。

平底锅模具主要用钢来制造，其制造工序中的常规热处理为：球化退火、稳定化处理、调质和淬、回火
。通过这些热处理工艺对钢的组织结构进行改变，使平底锅模具获得所需要的组织和性能。

1.预先处理

锻压后的压铸模模坯，必须采用球化退火或调质热处理，一方面消除应力降低硬度，便于切削加工，同
时为最终热处理做好组织准备。退火后，可获得均匀的组织和弥散分布的碳化物，以改善模具钢的强韧
性。由于调质处理的效果优于球化退火，所以，强韧性要求高的模具，常常以调质代替球化退火。

2.稳定化处理



压铸模一般来说型腔比较复杂，在粗加工时会产生较大的内应力，在淬火时会产生变形。为了消除应力
，一般在粗加工后应进行去应力退火，即稳定化处理。

其工艺为：加热温度650℃-680℃，保温2-4h后出炉空冷。形状较复杂的压铸模需炉冷至400℃以下出炉空
冷。模具淬火回火后进行电火花加工，加工表面会产生变质层，易引起线切割裂纹，也应进行较低温度
的去应力退火。

3.淬火预热

压铸模用钢多为高合金钢，因其导热性差，在淬火加热时必须缓慢进行，常采取预热措施。对于防变形
要求不高的模具，在不产生开裂的情况下，预热次数可以少些，但防变形要求高的模具，必须多次预热
。较低温度(400℃-650℃)的预热，一般在空气炉中进行;较高温度的预热，应采用盐浴炉，预热时间仍按
1 min/mm计。

4.淬火加热

对于典型压铸模用钢来说，高的淬火加热温度有利于提高热稳定性和抗软化的能力，减轻热疲劳倾向，
但会引起晶粒长大和晶界形成碳化物，使韧性和塑性下降，导致严重开裂。因此，压铸模要求有较高韧
性时，往往采用低温淬火，而要求具有较高的高温强度时，则采用较高温度淬火。

为了获得良好的高温性能，保证碳化物能充分地溶解，得到成分均匀的奥氏体，压铸模的淬火保温时间
都比较长，一般在盐浴炉中加热保温系数取0.8-1.0 min/mm。

5.淬火冷却

对于形状简单、防变形要求不高的压铸模采用油冷;而形状复杂、防变形要求高的压铸模采用分级淬火。
为了防止变形和开裂，无论采用什么冷却方式，都不允许冷至室温，一般应冷到150℃-180℃、均热一定
时间后立即回火，均热时间可按0.6 min/mm计算。

6.回火

压铸模必须充分回火，一般回火三次。第一次回火温度选在二次硬化的温度范围;第二次回火温度的选择
要使模具达到所要求的硬度;第三次回火要低于第二次l0℃-20℃。回火后均采用油冷或空冷，回火时间不
少于2 h。

三、平底锅模具表面强化处理工艺

常规的总体淬火已很难满足平底锅模具高的表面耐磨性和基体的强韧性要求。

表面强化处理不仅能提高平底锅模具表面的耐磨性及其他性能，而且能使基体保持足够的强韧性，同时
防止熔融金属粘模、浸蚀，这对改善平底锅模具的综合性能，节约合金元素，大幅度降低成本，充分发
挥材料的潜力，以及更好地利用新材料，都是十分有效的。

生产实践表明，表面强化处理是提高平底锅模具质量和延长模具使用寿命的重要措施。平底锅模具常采
用的表面强化处理工艺有：渗碳、渗氮、氮碳共渗、渗硼、渗铬和渗铝等。

1.渗碳

渗碳是目前机械工业中应用最广泛的一种化学热处理方法。其工艺特点是：将中低高碳的低合金模具钢
和中高碳的高合金钢模具在增碳的活性介质(渗碳剂)中，加热到900℃-930℃，使碳原子渗入模具表面层
，继之以淬火并低温回火，使模具的表层和心部具有不同的成分、组织和性能。



渗碳又分为固体渗碳、液体渗碳和气体渗碳。近期又发展到可控气氛渗碳、真空渗碳和苯离子渗碳等。

2.渗氮

将氮渗入钢表面的过程称为钢的氮化。氮化能使模具零件获得比渗碳更高的表面硬度、耐磨性能、疲劳
性能、红硬性和耐蚀性能。因为氮化温度较低(500-570℃)，氮化后模具零件变形较小。

渗氮方法有固体渗氮、液体渗氮和气体渗氮。目前，正在广泛应用离子渗氮、真空渗氮、电解催渗渗氮
和高频渗氮等新技术，缩短了渗氮时间，并可获得高质量的渗氮层。

3.氮碳共渗

氮碳共渗是在含有活性碳、氮原子的介质中同时渗入氮和碳，并以渗氮为主的低温氮碳共渗工艺(530℃-
580℃)。氮碳共渗的渗层脆性小，共渗时间比渗氮时间大为缩短。压铸模经氮碳共渗后，可显著提高其
热疲劳性能。

恶劣的工作条件，要求平底锅模具有良好的高温力学性能、耐冷热疲劳性能、耐液态金属冲蚀性能、抗
氧化性能和高的淬透性及耐磨性等，热处理是决定这些性能的主要制造工艺。

平底锅模具的热处理，就是通过对钢的组织结构进行改变，使模具表面获得很高的硬度及耐磨性，而心
部仍具有足够的强度和韧性，同时有效防止熔融金属粘模、浸蚀。选用恰当的热处理工艺，可减少废品
和显著提高模具使用寿命。
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