
关于“热锻 3#预应力圈及导向压板”的补充说明

近日观察，现场多有“热锻 3#预应力圈及导向压板”径向断裂的样本，

无一例外都与螺纹孔的位置相关（且一般是与“上法兰连接部分”的螺纹孔

相关），《模具失效分析综述》最后一部分已经提及：1）减少“热锻 3#预应

力圈及导向压板”的螺纹连接数量（由 8 个减少到 4 个）、或取消螺纹孔连接

方式；2）将螺纹连接的位置布置在低应力区，当时考虑到各个工位之间的干

涉使得螺纹连接的移动不太可能，故没有提出进一步的改进措施。今日发现

事实并非如此，3#预应力圈的螺纹连接还有向低应力区移动的空间，不会引

起 3 个工位之间的干涉，3#预应力圈简图如图 1 所示，

图 1 原设计的“上法兰连接部分”螺纹处于高应力区

“上法兰部分”的螺纹连接是与导向压板之间的连接，“下法兰部分”的

螺纹连接是与模座之间的连接（相对于“上法兰部分”而言，已经处在低应

力区，如果需要调整则须同时调整下模座上的螺纹孔位置）。本部分重点讨论

“上法兰连接部分”的螺纹孔布置，移动后的“上法兰连接”如图 2 所示，

    
    

    
    

    
 



图 2 “上法兰连接部分”螺纹移动到低应力区

这样移动之后会带来如下几个后果：1）引起各个工位之间干涉，此前已

经说明，所以能够移动的前提是要确保各个工位之间装配后无干涉；2）减少

3#预应力圈的车削加工量；3）引起与之配合的 3#导向压板尺寸增大、用料

增多，但这比频繁断裂所造成的损失要小，或者提供一种可供选择的方案，

对于尺寸较小的接合齿导向压板，采用分体式结构，即将压板分割成两部分，

外侧用于连接、内侧用于导向，内、外侧之间用过渡配合、或微量过盈配合

连接，如图 3 所示，内侧导向部分可以根据需要（热疲劳失效、或磨损）更

换，外侧连接部分则无须频繁更换，

图 3 分体导向压板

分割前的导向压板如图 4 所示（目前设计），

图 4 整体导向压板

    
    

    
    

    
 



对于大尺寸接合齿的 3#导向压板，显然只能采用整体导向压板，此时如

果因为预应力作用使得导向压板频繁开裂，则需要考虑减小相邻两个工位的

预应力圈、或压板尺寸，以确保能够增大成形工位的预应力圈、导向压板的

尺寸以提供足够的强度（同理，螺纹连接及起吊孔必须布置在低应力区）。

对于小尺寸接合齿的 3#导向压板，采用整体导向压板固然没有问题，但

出于节材降耗的考虑，可以采用分体导向压板，目前不排除因为尺寸调整空

间过小而实际上无法实施、或实施后反而同时降低内、外侧导向压板强度的

可能性。

近日的热锻 3#预应力圈及导向压板断裂样本如图 5~7 所示，

图 5 模芯及预应力圈断裂（压板未裂、但无法拆卸）

模芯与预应力圈开裂、导向压板未裂。但因为导向压板被开裂的预应力圈

径向涨紧、接触面产生较大的接触压力导致接触面摩擦力过大而无法拆卸。

图 6 图 5 俯视图局部（模芯与预应力圈开裂、压板未裂）

    
    

    
    

    
 



图 7 另一个预应力圈断裂

“上法兰连接部分”连接螺纹还有移动的空间，如图 5、图 7、图 8 所示，

图 8 螺纹位置存在可以往低应力区移动的空间

目前，大家的设计习惯是根据已有的预应力圈（确定了螺纹连接位置）、

设计导向压板，这个习惯当然有助于提高设计效率及现有辅件的利用率，但

同时这样的思维定势却无益于有助提高辅件寿命的改进措施的实施。

    
    

    
    

    
 


