


护与修理制度，关于这些内容在此不再赘述。 

以下将从技术层面，结合笔者多年处理冲裁类 

冲压模具故障的实践，介绍冲压模具中最常见的冲 

裁类模具故障的起因、修理特点及检修方法。 

一

、 冲裁类冲模检修的特点 

众所周知，冲裁主要包括落料、冲孔，切边、 

切断及冲槽等几种形式，其特点是凸凹模沿着封闭 

或敞开的轮廓，使材料一部分与另一部分分离，这 

个过程是材料由弹性变形到塑性变形直到最后破裂 

分离的复合过程。在此过程中，在靠近凸凹模刃口 

处的材料变形，要产生硬化并在切断后由于材料的 

扭转，均会对上下刃口产生磨损，其磨损状况如图 

1所示 。 
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图1 冲裁时刃口的磨损情况 

对于这种刃 IZl磨损情况，一般是材料越厚越 

硬，凸凹模间隙越小，则磨损的程度越大，磨损速 

度也越快。因此，此类模具的修理应着重检查如 

下方面 ：凸凹模刃口配合精度、表面粗糙度、锋利 

情况，冲模定位准确度以及凸凹模间隙的均匀情况 

等。修理的程序一般是 ：首先检查工作刃口，然后 

再逐步检查冲模的定位、紧固、导向及卸料等零件 

的问题。 

二、冲裁模常见故障检修 

1．凸凹模刃口检修 

刃口变钝的检查方法 ：①用手指肚在刃口部位 

垂直刃口轻轻抚摸，感觉是否锋利。若感觉圆润或 

高低不平，则说明刃口已经变钝。②用手指甲在刃 

口上轻轻擦一下，若指甲能被刮掉一层，则说明刃 

口还是锋利的，否则说明刃口已经变钝。③对准刃 
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口尖棱线用放大镜观察有无反光或发亮的地方，若 

有则说明刃口已经变钝。④检查冲裁零件的剪切 

面，若其上有光点与毛刺，则说明刃口已经变钝。 

2．刃口变钝的修磨方法 

(1)钳工手工研磨 用合适规格的磨石，加些 

煤油在刃口面上，仔细地对刃口进行研磨，直到将 

刃口磨得光滑锋利为止。用这种方法研磨刃口时， 

应注意使磨石沿一个方向来回研磨，不可随意改变 

方向 (见图2)。但是当凸凹模刃口变得很钝，或 

者刃口表面局部有崩刃现象，或者刃口很长需要提 

高修磨效率时，就只能采用平面磨床磨削。 

图2 刃口的手工研磨 

(2)平面磨床研磨 用平面磨床研磨刃口时， 

需注意如下几点：①刃磨前拆卸需要刃磨的凸凹模 

工件时，一定要特~rJiJ,,,b，不得磕碰凸凹模刃口和 

表面，且不得损伤装配用的圆柱销及销孔。②每次 

刃磨的刃磨量不可太大。若刃磨量太大，会使凸凹 

模受力过大而崩裂。正常情况下，凸凹模刃口刃磨 

量可参见附表。③为了增加冲模的使用寿命，每次 

刃磨时，在消除冲模的正常磨损后，磨削掉的金属 

层不超过0．10～0．15mm，以增加冲模重磨次数及 

提高冲模的使用率。④对于直径或断面较小的凸 

模，特别是对同一模具多个小凸模的刃磨，应采用 

较小的背吃刀量，少量多次磨削，以防其变形。另 

外，可用如下方法预防其受力变形：一是利用带有 

导向作用的卸料板做支撑保护。在刃磨时不拆除卸 

一 般情况下冲裁凸凹模刃磨量 (单位：mm) 

材料厚度 凸模允许刃磨量 凹模允许刃磨量 

≤O-3 O．06 O．O5 

O．3～0．5 O．08～O．11 0．06～O．09 

0．5～1．O 0．11～O．15 0．O8～0．12 

1．O～1．5 0．15～0．19 O．12～O．16 

1．5～2．0 0．19～0-22 0．16～0．19 

2-0～3．O 0-22～O-25 0．19～O_22 
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料板，利用卸料板作为直径或断面小的凸模的支撑 

保护。这时，需要使用垫圈或垫板使凸模略高于卸 

料板平面，刃磨后再撤掉添加的垫圈或垫板，如图 

3所示。 
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二是利用顶件器保护。对于带有小凸模的小间 

隙复合模，刃磨时，在凹模内留一零件不退出来， 

用来防止砂轮粉末和磨削金属屑进入顶件器与凹模 

的间隙中，并对小凸模起一定的保护作用。 

3．凸凹模间隙变大时的检修方法 

冲模使用一段时间后，由于凸凹模的正常磨 

损，会使凸凹模的间隙逐渐加大，从而使工件产生 

毛刺。这时可采用如下方法进行修理，以期恢复正 

常的间隙值。 

(1)刃磨法 利用塞尺等量具检查凸凹模刃口 

间隙，若间隙比正常值超出不多，可利用上面所述 

的方法进行刃口的磨削，使刃口锋利些，这样可有 

效改善冲压件的质量，维持正常生产。 

(2)局部锻打法 利用上述方法检查时，若发 

现间隙值过大 ，可用局部锻打的方法重新修正刃口 

尺寸，使其恢复到原来的间隙值。具体方法是：先 

使用氧乙炔焊枪，沿着刀口边缘缓慢地移动加热， 

当加热到目视发红以后，即可用普通铁锤直接敲击 

刃口，或者用锤敲击铜棒，使铜棒与刃口成45。～ 

60。斜角，将刃口由中心方向从外向内挤压，以改 

变刃口尺寸，如图4所示。 
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图4 局部锻打法 

对于冲孔模，应锻打凹模刃口的周边，以修复 
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凹模尺寸。对于落料模，应敲击凸模，以修复凸模 

尺寸。尺寸改变的大小，应根据实际需要修复的间 

隙大小来定，一般为0．1～0．2ram。待刃口周边被敲 

击延展尺寸均匀后可停止敲击，但仍需继续加热数 

分钟，以消除由于敲击而产生的内应力。待模具冷 

却以后，再用压印锉修法重新修整间隙值，并用火 

焰淬火法提高刀口表面的硬度。 

此方法修整凸凹模的间隙，其工作性能基本 1 

可以保证，有时相当干一副新制的冲模。但刀口敲 

击受力在一定程度上影响了冲模本来的使用寿命。 

另外，由于有可能使材料退火，所以本方法不适用 

于低淬透性材料制成的模具。 

4。冲模间隙不均匀的修理方法 

冷冲模在长期的使用中，常常由于冲模问隙均 

匀性被破坏而使零件局部边缘产生毛刺或刃fI}皮啃 

坏，从而影响了所冲零件的质量和冲压 作的 常 

进行。产生上述间隙不均的原因，除了冲模的自然 

磨损外，一般第一是由于定位用的圆柱销松动后失 

去了定位能力，致使凸凹模不同心而引起凸 模问 

隙不均匀；第二是导 向装置如导柱、导套由 J 麝 

损，配合精度降低或丧失，起不到导向作用，他  ̂

凹模运动时发生横向的相对位移所引起。 

对于这两个引发模具间隙不均匀的原困，可刈’ 

症解决。 

对于因为定位销松动造成的间隙不均 ，首兜 

将凸凹模刃口对正，恢复四边的间隙到正常的均匀 

状态 ，用螺栓或压板等紧固住凸凹模，把原来的销 

钉孔用铰刀扩大0．1～0．2mm，然后配做非标圆柞 

销，使其恢复原来的配合精度。圆柱销配合的松紧 

程度可凭借修理人员的经验来鉴别，其方法是当使 

用一磅重锤敲击时，每敲击一下，若销钉进入销孔 

内2～3mm，则认为配合程度比较合适。若销孔磨 

损严重，也可把原来的销孔堵死重新配钻新销孔。 

一 般情况下，淬火件的定位销孔加工及修理足比较 

困难的，必要时可用氧乙炔火焰用局部退火的方法 

力Ⅱ工销孔。 

对于因为导向装置磨损，配合精度降低或丧火 

造成的间隙不均，应着重修理导向装置，使其恢 复 

到原来的精度。修理方法是将导柱的表面镀硬铬， 

然后再用磨削方法与导套进行研磨，直到能恢复刮 



原来的配合间隙及精度等级为止。导柱在镀铬前， 

导柱与导套应分别用内外圆磨床将其配合表面磨 

圆、磨光。 

为了加工方便，导柱镀铬后根据磨好的导套孔 

按原来的导柱、导套配合间隙研配导柱。研配后， 

在导柱、导套的配合面上 ，涂抹一层薄薄的润滑 

油，并将导柱插入导套中，直到用手去转动和移动 

而不感到过紧或过松时 ，才算合适。然后，将导柱 

压入下模板。在压入时，需要把上下模板合在一 

起，使导柱通过上模板的导套孔压下去，这样可以 

保证导柱对上下模板的垂直度。压入后，用直角尺 

进行检验，使直角尺的两个垂直面贴紧导柱和下模 

板面，直到两个接触面几乎无间隙为止。然后，再 

将上下模板合起来，用手检查其相互滑动时应无过 

紧、过松或卡住、摇晃、倾斜及擦痕等现象，装配 

后即可试冲。 

凸凹模间隙的不均匀性，往往是各种因素的综 

合反映 ，如导向装置精度的降低 ，圆柱销的失灵 

等，因此必须要根据具体情况，分别予以处理及调 

整，直到达到要求为止。 

5．凸凹模相互啃刃的原因及处理 

冲裁过程中，理论上凸凹模配合后是不应该相 

互碰撞的，而且要有一定合理的间隙。在冲压过程 

中造成凸凹模碰撞 ，相互啃刃的主要原因有如下几 

点：①凸模在长期使用时，由于振动，固定不牢而 

发生松动。特别是铆接凸模及用低熔点合金浇注、 

环氧树脂及无机粘接剂粘接的凸模最容易发生这种 

现象。②导向零件 (如导柱、导套)由于长期磨 

损，配合间隙加大，精度降低，从而使凸凹模发生 

啃刃。③模具由于长期受冲击振动，而使紧固件如 

螺栓、销钉等发生松动，致使凸模固定板与上下模 

板不平行，有了相对位移。④冲裁时发生重复或两 

件以上叠冲，致使有的坯料挤进间隙，造成啃刃。 

⑤无导向装置的冲模，安装调试时不按规定操作或 

者误操作造成。⑥无导向装置的冲模，压力机滑块 

与导轨间隙变大，大于凸凹模间隙而发生啃刃。 

冲模发生啃刃后，应根据上述不同原因，按情 

况进行处理，必要时重新安装或更换新的零件：① 

检查凸模与凸模固定板的安装垂直度和固定牢固程 

度，若发现垂直度有偏差，应进行修正。②对局部 

啃刃部位的凸凹模进行研修，可采用金刚锉或研磨 

棒来进行修整。③经检验如属于模架的导向精度或 

压力机运动精度引起的凸凹模刃口啃刃，应重新更 

换模架或精度高的压力机。 

6．凸模产生崩刃、剥皮现象时的处理 

崩刃、剥皮等问题常出现在冲裁厚板料的加工 

中。这时因厚料冲裁时需压力大，在凸模端部刃口 

处会受到非常大的挤压力，使其角部的挤压力集 

中，因而凸模端部表面出现龟裂，继而出现崩刃、 

剥皮等问题。但厚板料冲裁时冲裁力大是不可避免 

的，要消除或减缓凸模的崩刃或剥皮，最好是在零 

件或模具设计之初避免尖角、窄边等容易造成应力 

集中的地方 ，如果实在无法避免，唯一的途径就是 

设法提高凸模的抗冲击能力。如采用高硬度、高韧 

性的凸模材料，选择合适的热处理方式、参数及加 

工工艺。 

7．凹模刃口产生圆角、粘接的处理 

在冲裁过程中，凹模刃口经长期使用常会发生 

凹模刃口变钝而出现圆角，有时还会发生粘接冲件 

现象，影响冲压工序的正常进行，同时还会产生较 

大的毛刺及撕裂。造成这种现象的主要原因及解决 

办法如下。 

(1)刃口圆角的消除 刃口出现圆角主要是由 

于热处理淬火温度太低或刃口材料不好，在冲压过 

程中长期磨损而造成的。解决办法是重新淬火、回 

火，达到硬度要求后，再刃磨刃口使之锋利重新使 

用。必要时，更换材质好的凸凹模。 

(2)刃口粘接 多数发生在 凹模刃 口与冲裁 

件之间在分离变形过程中，是强力挤压和摩擦发热 

而引起的。解决办法是要保证凸凹模的间隙在合理 

的范围内，减小刃口及侧面的表面粗糙度值以及使 

用适当的润滑剂等。 

三、结语 

以上简单介绍了冲裁类模具检修的特点 检修 

方法，重点介绍了几类常见故障的成 因及处理方 

法 ，希望可以对从事冲裁模具修理工作的人员有一 

定的指导借鉴作用。MW 
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