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精密垫片精冲工艺与模具设计

贵“航天乌江机电设备有限责任公日 (遵义56300j1) 冉启军郑继康张玉嶂

精冲R称精密冲哉是一种对模具有特殊要隶

的金属塑性加工工芝选种冲敝件具有较高的R寸

精度与形状精度“及完全光亮的冲截面甚至可“

直接装配使州E具有ft质，高效、生产成本低等

特点容易实现自动比生产：精冲是在普强冲压的

草础h发展起来的一种梢前饭料加TT艺精冲喊

形工艺是在普调匿力机或者々用压力机(精冲机)

上．通过专用的精密冲裁模恩，在强力压料状态下

对盎槲蚯料进行冲Ⅲ使金届时料产生塑性变形．

由味材料直接获得m普通冲K零件情度高表m】匝

量蚪、平面崖高、垂直度好井拥有光清剪Ⅵ而＆

所需形状和质母特性的I“品

精密冲截的奉质是将冲裁模县的凹凸模具之问

的问隙谪整到普通冲裁膜具的IO☆，甚至蛮趣负问

隙(州Ⅲ凸攥之间产生过盈1 从而大幅匿提高冲裁

件的特鹰；冲裁iq隙^对外披什精度m的孵响盖系

如圈I所示．曲线与m桥原点0的空点为最合理的

间隙值(注：精密冲裁件的冲裁质帚q冲拽间隙甜

荧，根据《精冲f册》一f知．冲薇件精鹰m：二×

[DO)Jttn．t．砷载件的R 0与梗县w口的K 0完全

一致，1’曲线佑十盘电右曲时，冲截件与横具问存
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在日隙。目隙越人，会使冲裁件与模具之目的嗥摄

力减小，所需要的冲裁力也小．但会造成冲枯件的

变形增大影响冲裁俜精度。

精密冲裁理论的核心同体存多向受压的情况

下比在单向受爪时蛔陛好、堂形状态更好(更易坐

僭) 目此在扳料精密冲截时利用精冲模特殊结

构．在皈料的蚰切抒离隧．=向施压形成立体雎应

力状志．对村料进衍纯翦切仆离．宴现梢密冲裁、

根据蕞理论发叫的使nI v形由嘲强山g边进行精坤

的T艺技术简称m情冲法，

闻此近年求精冲技术得到J‘快建的粒腱．在

机械T业铷城得剑r越来越高的重桃

一、精冲工艺过程及特征

用普通冲截所得到的t件剪切断面比较粗糙

而且迁有塌角、毛刺并带有斜度：同时，制件的

R寸精度也鞍低当要求冲裁件的田切m作为J一件

表面或配合表面时来用一般的冲裁T芝址扯不能

满越I。件的捕术要求．这时就可“采川鞘冲攥其

束解决上述存枉的问题

精，，l】是直接扶臣料I，扶冲出*茎等缓商断

面质帚好的冲裁件．达到通常需后岸帕加l寸Ⅲ达

到的恬度要求(无需后牢车、蟮，铣等}IL JI[IT)剪

切■虬糙匿谴R=1 6删3 2 n-K寸情废逃ms缎
而Hf*证T什的高平面度，大大降低丁牛J“的加上

成奉。精冲I艺过程示意圉如图2所m．精冲过程

是柱卅边由、瞳№力和冲授力【简称：o力)同时

作用下进打的

旧3为典型的精冲I艺力能一行程图．固中

情冲的冲敲山曲线充分显《精冲过程为连续的螺性

尘形过程普通冲裁通过合理问隙的选取，使材料

在自lq模月口处的裂纹重台称之为。控制撕

裂’，一啦l“l模进人材料厚度的I／3左柯时．T件则



完全和条料丹离n模继续前进十再克月臣娈彤抗力

如吲3中虚线所，J、。

精冲技术中无论是

l艺的力能参数、

模其的JL阿参数

材料的力学性能和

球化处理．“厦t

艺润滑荆等，一切

努力部集中同绕一

十艟心问题——抑

制材料的撕裂，使

塑性翦切雀形延续

到剪切的全过程
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二、零件工艺性分析

罔4听币目精密垫H结恂目，为小批世生P

零什材料～OCrl8Ni9I】，抗拉强度太【／17=

650Mh)，育一定韩

性从零件M寸精度

束看，d·Smm的外酬

有№较商的精i￡要求

d'gmnl外捌与dgmm

内扎有搬高的同轴廑
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要求．冲救断面b雩件M大ml有垂直度要求．普通

冲R不能选剖錾，K从【序的角度荷．有冲孔和落

料』：序日，切面租糙鹰值R≤3 2ILm．属于光沾冲

裁范畴Z外．技术条件rlI拦求零HⅫ太呵■得宵

任何驯协H光柑xF整。

0怍【=看最零什的冲爪加r性小好难度较

^”棋具的设计、选村々制诸曼求船较高

三、零件精冲工艺方案制定

巾于蕞零件内外啦同轴崖要求高(同轴崖≤

棚025m．1)．朴采用级进模．存在步距定位误等．

b、日慎∞l髓装配误差月此同轴度租难选到垂

求。现根据军件形状皿生产批量小的特点．扛分析

冲№忡雁、冲压次数、冲压顺序目I．岸组合打式的

基础L捷定采用楷冲复台模结掏．这样既保证r

落料与冲孔的同轴崖，■避免T南于零件外形R寸

女小日带求的二次定位的同雕：同时．采用复音模

使零蚪的排样进计更加灵活．迁可“将小凸幔的保

护套与推件板台为一体。

复台模可H采Hj正菠结掏或倒装结构．其中例

装结构的废料能直接从压力机台m落r，耐制件从

上模推下比较容易引出模外．操作方便安垒。正

特复合横的主要优点为顶件扳．卸料饭均为弹性．

条料与制件同时妥压平怍用日使较戟、鞍薄的制

件选到平整耍求．同时凸凹模的孔内车容易积聚冲

7L废料．可碱小孔内废料的群帐力有利f磺小自

∞模的最小壁厚

经过对Ⅲ，倒装复台摸结构的分析比较．根据

条料和零件外形H q的特点，引对泼零件的特点，

为r懂具的制造方便和成奉控制，采川简易冲模技

术采用设种技术时在普通曲柄压力{{IL I冲床)或

液Ⅲ"L一般R冉一十滑块．{可能同时产生精冲工

艺要求的=种压旬。为此岱颂存模肄或机睐I。采

取措施．“获得精冲所需的辅助Ⅲ力【晰圈瓜板力

和推扳短向力)，选，q没有专用精冲怍力机用昔面

m力机m¨T进行特冲生产的{I的。这种横目就是简

易情冲馍(或称昔通址力目L用特冲模)它具有结

构简单制造方便＆成车低等优点，

模且结掏确定后可对苴进行排样没计。排样

图tl-的措边厦沿边足影响精冲坤=面匝最的重要困索

之一★的搭边Ⅱ沿边青利丁提高精冲的断面质量．

但不经济，冈此．进掸{{}边和沿边值时吐在满足

冲啊断面质量的条什T蚌可能选取最小值。在拟定

精ap工艺时排洋娶求比将通冲裁】。艺拦高搭边

"沿，女值的进取主要根据零件榭料的Jg窿Ⅻ强度来

定州奉垫片而岢可授据《冲压技术下册》选取：

搭边萨!⋯沿逝6=2 r嘣垫片排样如图5所示

Diet＆雌Mj。，：。z．Ⅲ

目5氆H排样
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四、模具设计方案制定

1精冲压力的计算

根据精密冲裁的韭形机理．盛或精密冲裁需提

供2种力的怍Ⅲ目健材料什离曲剪}J】力实现砥

料的压边力和Ⅱ顶L件的反顶力．这种JJ一般小

是同时产生的而魁堪过晤力机的协嘲动作．按先

日动作顺岸变替产±的

垫片零件厚宦为0 5111111即枯懈冲压凸挺进^

P1模的行程最^为0 5ram，对于聚舞酷橡胶米讲．

，K辅山尘化1；六．卸料力目推件力m据模具结构由

弹性元件的预紧力窿橙凡的同程中，“生．目此，在

蛰}!零什模具没计巾使朋聚氯酯撮胶，可“代替精

冲设备中的Ⅲ边力和顺件力实现上专川精密冲压

设备自々精密冲Ⅲ

精冲总雎力屉完成制件精冲所需的总压由．是

选ⅢM力机的主《『q索之一也是{虑精冲模具媸

度的晕耍侬据根据棚盖贷料昕推导的*式．垫片

的精f·||压力计苒nn F

(I)冲瓿JJ

P一￡IR。=314 x(4+8)xn 5 x 65(}=12抖6(N)

止小￡——内外冲裁周边K度邑和(mm)．

￡——材料厚度(mm)．

N．——材料抗拉强度(Mh)。

(2)尚罔雎曲力

P=0 4P=0 4×I 2N6=4 898 4f、)

L3、撬板|iH b

P=01P，=0I x12 246=1 224 6(、)

(4)情冲盘压力

P=rI+P．+P、=I 8 369N

2凸凹模间隙选取

精冲的冲截q隙小币允讳凸模世人口税型孔，

凸模与口模距离般却o 01 mnh台理的问隙屉保证

I件自rmf质量的啦誊㈧亲县体数值M相盖f肝

卓蒯外形取0 02nlnl；内孔职0 01舢-、

i凸凹模W口R寸计算

落料仍“M模为基准冲孔HD模为基m。*

同的是精冲后c件蚪弗和内孔均冉微量收缩

(1)落料

D旷(D。+o 25A1：m

：17 95+0 25 x 0晰)F’=7 9静∥1⋯m)

52 2二2i墨耐。“女*一“m

(2)冲孔

dn=(d⋯一0 25d)．bj

=(3 98 o 25×0 04)‰=3 97；?⋯(Inlll)

式rrl D。d广口模 凸模R寸(n·m)
D⋯——T件鬃小mmK寸(1llnl)，

d一——T件虽大概限R寸(iiiiii)，
d——T什公￡(toni)：

为改善金属的流动件，提高l件晰而匝蛩．应

在M模mn址倒圆角．一般半径取O 03一O 05ram

冲扎凸模咖角半径一股取0 01mm“下．

(3)齿嘲压讴 内圈雎扳是存m馘j南同绕冲

什曲缘．仆保持定距离舶凸起尖状齿嘲组成在

稍冲过程中．川齿阍』E扳上凸起的尖状出I目预先艇

^饭料增Ⅻ对瓶料的=向Ⅸ应力．限制蚺饥Mu

外的材料流动“选到防止产生材料撕裂的目的：

井使冲什平整水教产生弯曲壹彤；它n精冲后k

世到卸科的作用。年州材料厚度小f 4nmt，采Ⅲ单

面齿圈．

五、精冲模的结构

采用聚氯酯橡胶作为晰阍H饭力和顶件力的简

易冲模虮I目6昕玳聚钮酯樟腔址种秆丁橡胶

厂 =]
嘭 钐≠形帖彤；2彭目勿

塞
1J憋

蕤I丽
黝坛5形溯
Ⅸ6镕≈∞墩脏R№冲模

1 n}【2*h”3 14《№4】2目一0*5^《

6 H№4K 7 5 1 7镕目№##8 m％9 pq＆

mIq目‘t*IIⅢ*I 3自Ⅱm 16*“

和塑料之间的凡I音成弹性材料．它有比较大的哩

度范闸．良好的时麝耐油咐老化、时辐射、强

度高厦掸压力大等特性．并存易进行车、铣刨

厝钳等机械^lfI用聚氯酯悔脏制造的{f性组件



发电机冲片模具加工工艺改进

陕西渭河工模具总厂横具分厂 l宝鸡7224115I 苗麦秀

龇扦发m机模具的陆续增多槲抛没爵能n和寅卧

，p一自魁．北HJ_c寸艟电#嗽畦的加¨芝进{卅断地改
进和啕整在很凡“度』一降豫r生P成本．缩短r生产

圊目j LE啦垂№轻‘￡醉∞n、特自州]艺

术t上莹简谜发电饥横具中上罂【I什加I e岂

＆装配自皓的艘进悄M

1．落料凹模、落料凸模工艺改进

浩料Ⅲ戡Ⅷ蒋料口性"圳＆发电机艇R F

机眯加t 勾r减9慢止丝的L作世预先住热址

理前链。[{辣20ram x 2fllfll的f¨m黼÷{{m够的w口

岛度：藩判H模n揆在热址理后加I而凡、Ⅵ剖

最多样舄监彤由T娥少女憎．舟r艺L采ⅢA

i热址理蛀褂我ⅡJ拟制的生产I岂灶把非1佧

而放件热"理R州线Ⅲ剖机眯m 1． 1作而性个采

用悒止”m眯加r这样加l的缺陷蛏热处理』m力

释放“彻底Ⅲ¨加l贽用高

。，J她58。’戮62t黝黔絮黧塞 ；镬竭暂7|f；批复般，勾r侏证他川性能 l忭m需口慢走* l*乱’—L—卅

冷坷 酗替wL j星錾L—√⋯堂 。。，器：，篙!蒜篱我们。断仆。
阿1 l转})落料口罐

J4满楚下列嚣求：碰廑大干28[mc．抗托强噬R．=

25—35Mn．m九变形8％一10％：耐曲挠10玎次“

L七裂垃

，E他零件如上下模块口模f、目模卸料板

挡料铺弹簧等q营通冲裁模设计方法槲lq

精冲过程·{，盒№材料托：向受JK的条f'l F进行峨

h辨坷变形新生的蛔切㈣懂具l‘作表Ⅲ之问∞生强

烈的摩撼，f产生局部高温，斯U必{“呆川润滑剂形帔

种埘JK时温的坚柳删甫雌刚着作金膳裘咖上将新

’11的剪埘向Ⅻ雠HT作表晰附”m改善材料与揽鞋

删的润滑条卅减9唪擦，敝垃热量从m提高rI¨

蚺切mI厦埘刊横恩寿命^1w

(收确_1瑚201012】I)

Ⅻ研究N，F』6 l艺作“T的艘进

(1)把非【怍lIIi放自t热处理腑用蛙Ⅵ剖加1‘．

十他消除了应n碰醯轻丁甄Itl n肯T出宅热处

理衙群的腑州“落科日摸(E闭I)米辨，若摇

28儿／kg计算真空淬火nrH肯258n。

(21把1：怍州的加l进行适当地分解 部分

采川慢老蝗加l 另一部什采删线埘荆击船坐标

磨凯廉膳削改进后的加TT芝与娘来T芝槲比．

’F，的【件十仪完全符合同样Ⅲ求，Ⅻn存很大程

度l城廿T悭止#的I作站．缩粝』oLi“周期，“

帮料¨横(虬烈¨来讲．原先用慢也蝗加l性十l_

作而l*《26h．理在只黹委19h

2顶料板、卸料板结构殛工艺改进

Ⅱ!料板装在发电机幢具的I．横．外轮廓q落料

⋯榄形壮“阿．口求一周与落料口挂有0 1film均匀
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