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产品详情

关于模具热处理的8个问答

.         1、H13模具钢如何热处理硬度才能达到58℃？ 进行1050~1100℃加热淬火，油淬，可以达到
要求，但一般热作模具是不要求这么高的硬度的，这么高的硬度性能会很差，不好用，一般在HRC46~50
性能好、耐用。

2、模具热处理过后表面用什么洗白？ 问题补充：一般模具都用油石先打过再拿去渗氮，渗氮回来又要
用油石把那一层黑的擦白，再抛光很麻烦，不擦白打不出镜面来，材料有H13
的，有进口的好多种，如果有药水能洗白的话，就可以直接抛光了。 （1）可以用不锈钢酸洗液，或者
盐酸清洗。喷砂处理也可以。磨床磨的话费用高，而且加工量大，有可能使尺寸不达标的。盐酸洗不掉
的话，估计您用的是高铬的模具钢？是D2还是
H13？高铬模具钢的氧化层比较难洗掉。用不锈钢酸洗液应该可以，磨具商店或者不锈钢商店都有卖的
。 （2）你们没有不锈钢酸洗膏吗？那种可以。H13这类含铬比较高的模具钢，氧化层是难以用盐酸洗掉
的。还有一个办法，模具既然已经油石磨过，表面就是比较光滑的。实际上，可以先只用粗的油石打磨
，或者用砂带打磨，之后就去热处理。回来之后再用细油石打磨。也可以用纤维轮先打磨，就可以有效
的把黑皮去除，再研磨抛光。 或者喷砂，用800
目的碳化硼做一遍喷砂试试，应该就能够去除黑皮，还不需要化太多功夫重磨。

3、热处理厂对金属是怎么热处理的？ 热处理厂的设备非常多，炉子大概有箱式炉，井式炉，箱式炉用
的多，很多热处理都可以在这里面处理，比如退火，正火和淬火的加热过程，回火这些常见的热处理。 
其实就是一个用电加热的炉子，先将炉子升温到预定温度，然后把工件丢进去，加工模具，等待一段时
间到预定温度，然后保温一段时间，然后取出，新余模具，或者在炉子里一起冷却，井式炉一般是作为
渗碳处理设备，是一个埋到地下的炉子，工件放进去之后，密封，然后往炉子里面滴入一些富碳液体，
比如煤油或则甲醇，然后在高温下这些液体分解成碳原子渗入工件表面。 淬火池是淬火的场所，就是一
个池子，里面有水溶液或者是油，就是箱式炉出来的工件淬火的冷却的地方，一般就是直接丢进去，然
后等一段时间捞出来。还有其他的一些设备，比如高频机，就是一个可以将 50
赫兹的工频电变成一个200K 赫兹电流的超大功率的设备，比如常见的有 200 千瓦的大功率，然后用一个
内部通冷却水的铜管做的线圈放在工件的外面，一般几十毫米的工件，几秒种到十几秒的时候你就看到
工 件表面变红，表面温度到预定值的时候，然后有一个水套升上来喷淬火液到工件



表面，完成淬火过程。常见的就这些了。

4、我们最近的 Cr12 或 Cr12MoV 的材料热处理和裂了几次了，为什么？
五金模具上的将零件尺寸、形状及热处理要求，和你们采取的热处理工艺曲线告之，否则很难讲。
这两种钢是一类，属高碳高铬莱氏体钢，本身就有冷裂倾向。热处理工艺也较复杂。
下面在没有上述资料的情况下谈些我的经验： 950-1000C 淬火，油冷，HRC>58.
为获得热硬性和高的耐磨性，淬火温度增高至 1115-1130C，油冷。 细薄的可空冷，为了减少变形也在
400-450C 盐液冷却。 不要在 300-375C
回火，会降低工具的韧性，出现回火脆性，另外淬后立即回火。高于 1100C 淬火的，在520C 回火 2-3
次。 请注意过高的淬火温度会有脱碳的倾向，为此可在淬火前进行预先热处理--球化退火。

5、怎样区分热处理件和没有热处理的工件？ 问题补充：工人不小心把一个未经热处理的生件和一批调
试好的经过热处理的工件混在一起，现在如何把他们区分开来，不要切割工件看金相啊，注塑模具厂，
那样会破坏产品，要急着发货？热处理工艺 30Cr 经正火、再淬火、然后回火，生件是
铸件未经热处理。两者都经过了抛丸处理颜变色分不出来了，还有硬度都是在 35-45
之间了，靠硬度无法区分。 如果也不能通过硬度和热处理氧化色来判别。 建议通过敲击声音来辨别。
铸件和淬火＋回火态工件金相组织不同，内耗有差异，通过轻轻敲击，可能能分辨。

6、热处理中的过烧是什么意思？ 超过规定加热温度，致使晶粒长大，各项力学性能变坏如脆性变大，
韧性下降，容易变形和开裂等等，控制好加热温度可以避免过烧。指钢在固液相线的温度范围内的某一
个温度以上加热时， 奥氏体晶界发生了化学
成分变化，局部或整个晶界出现烧熔现象。此时晶界上会富集 S，P等化合物，导致晶界结合力降低，机
械性能严重恶化。过烧后钢材不能通过热处理或加工方法补救。

7、模具淬火裂纹产生的原因及预防措施？ 产生原因： 1)模具材料存在严重的网状碳化物偏析。
2)模具中存在有机械加工或冷塑变形应力。
3)模具热处理操作不当(加热或冷却过快、淬火冷却介质选择不当、冷却温度过低、冷却时间过长等)。
4)模具形状复杂、厚薄不均、带尖角和螺纹孔等，使热应力和组织应力过大。
5)模具淬火加热温度过高产生过热或过烧。 6)模具淬火后回火不及时或回火保温时间不足。
7)模具返修淬火加热时，未经中间退火而再次加热淬火。 8)模具热处理的，磨削工艺不当。
9)模具热处理后电火花加工时，硬化层中存在有高的拉伸应力和显微裂纹。 预防措施：
1)严格控制模具原材料的内在质量
2)改进锻造和球化退火工艺，消除网状、带状、链状碳化物，改善球化组织的均 匀性。
3)在机械加工后或冷塑变形后的模具应进行去应力退火(>600℃)后再进行加热 淬火。
4)对形状复杂的模具应采用石棉堵塞螺纹孔，包扎危险截面和薄壁处，并采用分 级淬火或等温淬火。
5)返修或翻新模具时需进行退火或高温回火。
6)模具在淬火加热时应采取预热，冷却时采取预冷措施，并选择合适淬火介质。
7)应严格控制淬火加热温度和时间，防止模具过热和过烧。
8)模具淬火后应及时回火，保温时间要充分，高合金复杂模具应回火 2-3 次。
9)选择正确的磨削工艺和合适的砂轮。 10)改进模具电火花加工工艺，并进行去应力回火。

8、怎么进行大型冲压模具的热处理？尤其切边这类模具经常生产有毛刺，不能正常运行的情况。 （1）
模具热处理尽量选真空热处理， 以获得小的变形量。
（2）模具可采用拼接结构，分成小块就好热处理了。用慢丝割，精度高、光洁度高、变形小。
间隙有保证，毛刺会小的。 看看你的设备精度是否很差。
（3）切边毛刺大除了上面的几位提到的，我认为凸模单边受力，强度不够可能 性大。是否凸模太单薄
？是否设计靠刀？还有板料热处理后有残余应力，线割后会出现变形，可以考虑较大的线割孔预先铣出
再热处理，留3~4mm 线割。

.



南昌宏盛源精密塑料模具厂专业生产模具，日用品模具，工业产品模具，汽车配件模具.日用品模具规格
齐全，工业产品模具货源充足，汽车配件模具价格合理，专业制造大型塑料模具、滴胶塑胶模具、标准
塑料模具、非标塑料模具、高精密塑料模具、高难度复杂塑料模具、热流道模具。另外承接模具烂字、
咬花、皮纹、亚光、喷砂、精密铣床、磨床、钻床、车床、氩弧焊、电焊等业务，模具质量保证。

注塑模具加工冷却系统亟待提高

在注塑模具加工成型过程中，除刚开始需要进行预热处理之外，大部分注塑模具加工模具温度都是依靠
冷却系统来控制的，在型腔中，注塑模具加工塑料制品的冷却时间占据整个周期的70%-80%，模具加工
厂，塑件质量的高低直接受到模具型腔温度高低以及温度均匀性的影响。所以，是否能合理地设计冷却
系统，直接对注塑模具加工塑件的质量与生产效率产生了直接的影响。

   为了提高注塑模具加工生产效率，满足制品的质量，根据大型注塑模具加工冷却系统对冷却的实际
需求，采用注塑模具加工模具的型芯利用隔板式的冷却方式，型腔选择直通式的冷却方式，再借助Moldf
low进行辅助设计，以满足各个部分尺寸参数的需求

.

南昌宏盛源精密塑料模具厂专业生产模具，日用品模具，工业产品模具，汽车配件模具.日用品模具规格
齐全，工业产品模具货源充足，汽车配件模具价格合理，专业制造大型塑料模具、滴胶塑胶模具、标准
塑料模具、非标塑料模具、高精密塑料模具、高难度复杂塑料模具、热流道模具。另外承接模具烂字、
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该如何延长模具的使用寿命?

.

发布时间：2016-4-19 8:19:37模具寿命是指在保证制件品质的前提下，模具所能达到的生产次数(冲压次数
、成型次数)。它包括反复刃磨和更换易损件，直至模具的主要部分更换所成形的合格制件总数。

一、模具使用寿命

模具已经生产的次数。模具的失效分为非正常失效和正常失效。非正常失效(早期失效)是指模具未达到
一定的工业水平下公认的寿命时就不能工作。早期失效的形式有塑性变形、断裂、局部严重磨损等。正
常失效是指模具经大批量生产使用，因缓慢塑性变形或较均匀地磨损或疲劳断裂而不能继续工作。

1.模具正常寿命

模具正常失效前，生产出的合格产品的数目，叫模具正常寿命，简称模具寿命，模具修复前生产出的合
格产品的数目，叫寿命；模具一次修复后到下一次修复前所生产出的合格产品的数目，叫修模寿命。模
具寿命是寿命与各次修复寿命的总和。

2.模具失效形式及原理

模具种类繁多，工作状态差别很大，损坏部位也各异，但失效形式归纳起来大致有三种，即磨损、断裂
、塑性变形。

①.磨损失效



模具在工作时，与成形坯料接触，产生相对运动。由于表面的相对运动，接触表面逐渐失去物质的现象
叫磨损。磨损失效可分以下几种：

a. 疲劳磨损

两接触表面相对运动时，在循环应力(机械应力与热应力)的作用下，使表面金属疲劳脱落的现象称为疲
劳磨损。

b. 气蚀磨损和冲蚀磨损

金属表面的气泡破裂，产生瞬间的冲击和高温，使模具表面形成微小麻点和凹坑的现象叫气蚀磨损。

液体和固体微小颗粒反复高速冲击模具表面，使模具表面局部材料流失，形成麻点和凹坑的现象叫冲蚀
磨损。

c. 磨蚀磨损

在摩擦过程中，模具表面和周围介质发生化学或电化学反应，再加上摩擦力的机械作用，引起表面材料
脱落的现象叫磨蚀磨损。

在模具与工件(或坯料)相对运动中，磨损往往是以多种形式并存，并相互影响。

②.断裂失效

模具出现大裂纹或分离为两部分和数部分丧失工作能力时，成为断裂失效。

断裂可分为塑性断裂和脆性断裂。模具材料多为中、高强度钢，断裂的形式多为脆性断裂。脆性断裂又
可分为一次性断裂和疲劳断裂。

③.塑性变形失效

模具在工作时承受很大的应力，而且不均匀。当模具的某个部位的应力超过了当时温度下模具材料的屈
服极限时，就会以晶格滑移、孪晶、晶界滑移等方式产生塑性变形，改变了几何形状或尺寸，而且不能
修复再工作时，叫塑性变形失效。塑性变形的失效形式表现为镦粗、弯曲、形腔胀大、塌陷等。

模具的塑性变形是模具金属材料的屈服过程。是否产生塑性变形，起主导作用的是机械负荷以及模具的
室温强度。在高温下工作的模具，是否产生塑性变形，主要取决于模具的工作温度和模具材料的高温强
度。
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齐全，工业产品模具货源充足，汽车配件模具价格合理，专业制造大型塑料模具、滴胶塑胶模具、标准
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新余模具-南昌宏盛源模具定做-
模具加工厂由南昌宏盛源精密塑料模具厂提供。南昌宏盛源精密塑料模具厂（www.jxtlfs.com）是江西
南昌 ,塑料模的翘楚，多年来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，满足客户需求。在
宏盛源模具领导携全体员工热情欢迎各界人士垂询洽谈，共创宏盛源模具更加美好的未来。
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