
Q4：如何延長壓鑄模具壽命? (三)由模具製造角度分析。 

 

A4：本刊第 15、16 期分別介紹提高壓鑄模具壽命的主要四個途徑當中，以模

具材料、模具設計為探討的面向；然而，模具製造技術及其精度表徵，同樣是

影響模具壽命的重要因素。在模具製造中，對影響模具壽命的各個環節高度關

注是絕對必要的，如能加以研究及持續的改進，將能提高模具製造的水準，並

提高模具的壽命，本期即是依此提出三個相關的角度探討。 

 

․改善模具製造工藝及提高精度 

在模具加工過程中，容易產生應力，而壓鑄模具的內應力是影響壓鑄模具的重

要因素；因此，業者在編制製造產線、生產規範以及在加工時編排加工程式

時，必須可能減少應力的產生，並及時消除應力，以提高模具壽命。 

 

同理，選擇適切的加工方法，提高模具製造精度亦能達到延長模具壽命。以加

工頂杆孔為例，目前還有多數壓鑄模具製造企業普遍採用快走絲加工，經此加

工後的孔光度不夠，尺寸精度也不足，一方面會造成頂杆頂出困難容易卡死， 

另一方面容易導致進鋁，使得頂杆孔擠壞。 

 

很多壓鑄模具就是因為頂杆孔損壞，嚴重者可能造成模具報廢，提早終結壓鑄

模具壽命，從而影響了生產，造成經濟上的損失。而部分企業則採用先進的慢

走絲線切割加工頂杆孔，確保了尺寸精度，有效的提高內孔的光潔度，頂杆卡

死的現象的機會降低，既提高了模具的可靠性，同時也延長了模具的服役壽

命。 

 

此外，提高模具製造水準，做好品質管理，減少模具補焊，也是提高模具壽命

的重要保證。由於補焊材質的特性，進行補焊時將產生高溫及內應力等問題，

對於模具壽命影響極大。對壓鑄模具而言，型腔補焊是極不樂見的情況，即使

發生也要盡可能避免採用熱焊，並在焊接後進行去應力回火，以提高模具壽

命。 

 

․減少模具表面電脈衝的硬質層 

放電加工是最常用的模具型腔加工手段；然而，經加工的模具型腔表面會形成

白亮層及變質層，使得模具表面處於引張應力狀態。如果模具在其後的打磨拋

光過程中，無法將處於引張應力狀態的表面打磨掉，則模具投入生產後，其早

期龜裂或開裂的可能性極大。 

 

源自日本研究成果表明，放電加工後的模具表面，其處於引張應力的範圍可達

700-1100MPa。同時，如果放電加工的電流較大，則模具表面更容易有大量的微



裂紋形成。因此，在採用電脈衝加工作業時，須高度關注加工參數的控制，不

能一味的加大放電電流來提高效率，應盡量的降低放電電流、減少變質層的厚

度，避免模具投入生產後，早期龜裂或開裂產生而影響模具壽命。 

 

此外，部分先進的模具製造企業開始用高速銑加工方法，採用超硬銑切刀具，

通過 CNC 程式在熱處理後的模具材料上，加工出精度要求的模具型腔。而高速

銑加工出的模具型腔不僅尺寸精度高，其表面光潔度可一步到位，無須再打磨

或拋光即可直接使用；並且，模具的表面處於壓縮應力狀態，其壓縮應力範圍

值可達 300-500 MPa，能有效抑制早期龜裂的形成，從而延長壓鑄模具的使用

壽命。 

 

․理模具貼配間隙合理以確保不竄鋁卡澀 

壓鑄的過程處於高溫、高速、高壓的狀態，壓鑄模具一旦貼配不好，極可能造

成竄鋁、滑塊卡澀等問題，從而造成模具的損壞，影響模具的使用壽命；因

此，相較於注塑模具的貼配，壓鑄模具實際上更困難、嚴苛、也更顯得重要。 

 

鑄件的特性各異，特別是大型模具，模具在壓鑄生產時的溫度場和在常溫下未

生產時的變化很大，因此在貼配時，必須充分研究模具特性及溫度場的變化，

進行有針對性的貼配調整，使得模具貼配間隙合理。如此一來，才能確保在壓

鑄生產時，不出現竄鋁、滑塊卡澀等現象，提高模具可靠性、延長模具壽命。 

 

「模具材料」說明了材料的選用和熱處理方法影響模具品質的呈現，「模具設

計」著重由設計端避免缺陷的產生，而「模具製造」則是要注意應力的問題。

唯有把握住大方向，並注意每一個小細節，方能達到壓鑄模具品質控管的成

效，並延長其服役的壽命，發揮其經濟效益。下一期，本刊將以「模具使用和

維護」的角度深討與摘錄，敬請持續關注。 

 

▲本文由 DITSA 辦公室胡助理整理，摘自：如何延長壓鑄模具壽命，引用自
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