


凸模上卸下来，但又不能划伤工件。卸料器的结构 

合理与否，不仅决定着能否顺利地将工件从凸模上 

卸下， 

6 

d 

而且对工件的表面质量有直接影响，因此卸 

图1 圆形零件拉深成形装置结构 

1．模座 2．模座板 3．模环 4模盖板 5．接螺 6．冲接 

7．上模板 8．凸模 9．凹模 10．卸料器 

1．底座 2．沉头螺钉 3底板 4．固紧圈 5．卡瓣 6．圆形托簧 
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(b) 

1．盖板 2．螺钉 3底座 4．固紧圈 5．卡瓣 

(c) 

1底座 2．沉头螺钉 3．底板 4周紧圈 5．卡瓣 6l圆形托簧 

图2 小直径圆形零件常用卸料器 

(a) 

1．卡瓣 2．支撑环 3弹簧 4．弹簧垫圈 5．螺钉 6．盖板 7底 座 
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(b) 

1．盖板 2．螺钉 3．底座 4．弹簧 5．卡瓣 6．导向柱 

(c) 

1．支撑圈 2．铰链座 3．销柱 4．卡瓣 5．螺钉 6．拉簧 7．耳子 

图3 大直径圆形零件常用卸料器 

料器的设计非常重要，应予以高度重视。 

对卸料器的基本要求是 ：卸料可靠、耐磨，经 

久耐用；工作中不会划伤工件外表面；结构尽可能 

简单，便于制造。实际生产中，因工件批量大小、 

工件直径与壁厚不同，卸料器的结构也不尽相同， 

因此应根据实际情况设计卸料器。 

1．小直径圆形零件常用卸料器 

当拉深的圆形零件直径比较小 (<lOOmm) 

时，且生产批量又比较大时，常采用如图2所示的3 

种形式的卸料器，其特点是卸料力和零件尺寸小， 

便于更换。卸料器由底座、底板、固紧圈、退料卡 

瓣及圆形弹簧等零件组成。 

图2a、图2c两种卸料器的工作原理是：凸模带 

动工件通过凹模变薄拉深后进入卸料器卡瓣时，卡 

瓣沿底座斜面下滑、撑开，同时圆形托簧被压缩 ； 

凸模带动工件继续下滑，当工件完全通过卸料器卡 

瓣后，卡瓣恢复原位并抱住凸模 (卡瓣内径比凸模 

直径稍大一点)；当凸模带动工件回程上行过程 

中，卡瓣将与凸模贴紧的工件挡住、卸下；凸模继 
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续上行回到原来的位置，等待下一次循环。 

图2b的结构形式与上述两种结构形式基本相 

同，所不同的是卡瓣下方没有弹簧。工作时，凸模 

带动工件把卡瓣撑开，回复时靠固紧圈恢复原位； 

卡瓣仅在底座平面中滑动，而不向下滑动。 

2．大直径圆形零件常用卸料器 

大直径 (>lOOmm)圆形零件，壁较厚，所需 

卸料力较大，卸料器的零件尺寸相应较大。大批量 

生产时，可采用图3中的3种结构形式的卸料器。 

图3a所示的卸料器与图2a、图2c所示的卸料器 

结构形式与工作原理基本相同，都属于分装式，其 

主要区别在于托簧的形式和数量不同。后者是一个 

托簧，而前者是多个托簧 (一般为3～6个)，其目 

的是增加托力，使卸料器卡瓣能迅速恢复原位，卸 

料可靠。图3b、图3c两种形式均为盒式。其中，图 

3b形式卸料器的结构较其他各种形式卸料器复杂， 

其卡瓣的复位由径向压缩弹簧来完成。而图3c形式 

卸料器的工作原理是：当凸模带动工件下移通过卸 

料器时，两个卡瓣绕铰接轴向下旋转并张开；回程 

时，卡瓣靠拉簧恢复原位。因此，此结构形式卸料 

器的优点是不容易划伤工件的外表面。 

3．小批量生产用简易卸料器 

在实际生产中，往往会遇到如下两种特殊情 

况：一是零件的生产批量很小；二是生产批量虽比 

较大，但零件壁厚很大。前者，由于生产批量小， 

为降低生产成本，可考虑设计简易的卸料器 ；后 

者，由于壁厚很大，卸料力也很大，一般的卸料器 

很难承受，如设计新的卸料器，其结构必然庞大、 

复杂，因此这种情况也可考虑采用简易的卸料器。 

图4是一种生产中常用的简易卸料器，结构简 

单 ，使用方便，制造成本低。其使用方法如下：在 

开始工作、凸模下行时，人工把简易卸料器移开； 

当凸模带动拉深工件完全通过凹模后，再把简易卸 

料器插入拉深后的工件口部上方 (卸料器卡瓣宽度 
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图4 简易卸料器 
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比凸模外径稍大)；当凸模回程上升时，卸料器和 

工件被模座板挡住，从而将工件从凸模上卸下。 

4．卸料器卡瓣设计 

卡瓣是卸料器的最重要零件，每个卸料器一般 

有2～6个卡瓣，其形状如图5所示。 
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图5 卸料器卡瓣 

(1)卡瓣工作直径 卸料器卡瓣的工作直径D 

有两种设计方法：一是卡瓣合拢时其内侧为圆形 

(直径比凸模直径稍大)，而张开时内侧不为圆 

形；另一种方法与其相反，卸料器卡瓣合拢时其内 

侧不为圆，而张开时为圆，直径与拉深后工件的外 

径相等。第一种设计方法的优点是在卸料时卡瓣合 

拢为一个整圆，卡瓣与工件口部端面接触面积大， 

退料效果好，不易划伤凸模的外表面；其缺点是当 

工件下行通过卸料器时，卡瓣与工件外表面不是圆 

接触 (只是尖角处接触)，当卸料器卡瓣磨损后， 

很容易划伤工件外表面。第二种设计方法的优缺点 

与第一种设计方法正好相反，即卸料器卡瓣磨损后 

不会划伤工件的外表面，但由于与工件口部端面的 

接触面积小，因此卸料效果欠佳。 

采用第一种设计方法时，卡瓣合拢时的内圆直 

径D视工件口部的壁厚而定。口部壁厚<2ram时， 

D与凸模直径相等或大0．1-0．3ram；口部壁厚>2mm 

时，J[)可比凸模直径大0．5～1．Omm。采用第二种设 

计方法时，卡瓣张开时的内圆直径应与拉深后的工 

件直径相等。 

(2)卡瓣入料角和滑动角 不论何种形式的卸 

料器卡瓣，其人料角a：和滑动角 都不能太大， 

一 般为25。～30。。滑动角a．太大 ，卡瓣张开有 

困难；a 太小，会使卡瓣厚度增加，结构庞大。 

(3)卡瓣工作高度 卸料器卡瓣的工作高度不 

宜过大，一般为4～6mm，过大将增加与工件的接 

触面积，易造成工件外表面划伤。卡瓣的其他尺寸 

可根据工件尺寸及辅助工装情况确定。MW 
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