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钣金冲裁面与剪切切断面的选择 

上海天灵开关厂有限公司 (201 808) 沈雪莲 

冲裁和剪切，是钣金加工中必不可少的工序。 

冲裁与剪切质量的高低直接影响产品后工序的制作 

质量。在一个零件的生产加工过程中，无论是剪切 

过程还是冲裁过程，其最终生产的零件都会产生一 

个冲裁面和一些剪切切断面，就是这些冲裁面和切 

断面的好坏影响着产品的质量，同时也影响着零件 

的折弯、装配等后续加工工序。 

1．原理阐述 

在剪切和冲裁过程中，材料会产生三个变形阶 

段 ：弹性变形阶段、塑性变形阶段、断裂分离阶 

段，从而使零件的冲裁面和剪切切断面出现一部分 

比较光滑明亮的部位称为光亮区，一部分比较粗糙 

无光泽部位称为断裂区，如图1所示。其中光亮区 

包括塌角和光面两部分；断裂区包括毛面和毛刺两 

部分。正是由于这一部分断裂区毛刺的存在，影响 

着零件的折弯与装配过程。 

虽然这两个区域可以通过采用一些方法来改变 

其大小，如在选择模具的间隙时，尽可能采用合理 

间隙的下限值，保持模具刃口的锋利，合理选择搭 

边值，采用压料板与顶板等措施。如果毛刺较大， 
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图 1 

还可以在折弯成形前加一道去除毛刺的工序。但无 

论如何零件在冲裁和剪切过程中切断面的光亮区与 

断裂区始终会产生的。因而，在剪切、冲裁编程设 

计与排样的过程中，就需要考虑采用哪个方向或者 

选择哪个面作为剪切面或冲裁面，使得零件的切断 

面毛刺最大限度地不影响折弯与装配质量。 

2．应用案例分析 

一 般情况下，始终把零件在折弯成形后的外表 

度，抑制开裂的发生。 
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图3 带轮轴粗加工尺寸示意 

(2)改进热处理工艺 在调质时把箱式炉加热 

改为盐浴炉加热后，工件单件加热均匀，冷却之前 
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没有进行适当的预冷，冷却速度增加，导致冷却时 

热应力加大 ，对淬火开裂起了促进作用。 对于这 

种有截面突变的零件 ，为了防止开裂的发生，在淬 

火时可以采用预冷以减少热应力，在能达到其技术 

要求的前提下，改盐水冷却为油冷，以降低冷却速 

度，减少热应力，或是采用先冷却几秒后再提出液 

面进行白回火，使其整体生成托氏体，以减小热应 

力及组织应力，减小局部附加拉应力，尽量减少开 

裂倾向。MW 
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面作为冲裁面，即把外表面作为模具冲裁时的受力 

面。这对于在结构上处于外表面的零件显得尤为重 

要，如前后门和侧板等。图2是经过剪切、冲裁及 

折弯成形后的一个零件示意。从剪切和冲裁切断面 

的受力变形中分析 ，冲裁切断面的光亮区是在受力 

面的一侧，因而受力面是比较光滑的一面。在零件 

折弯成形和装配后 ，零件光亮的一面是在整个柜体 

或箱体结构的外侧 ，是可视和可接触的一面，使得 

整个柜体或箱体的外观质量得到提高。 
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在某些特殊情况下，就不能把零件外表面作为 

冲裁面。如一些表面有窝孔的零件，通常情况下， 

由于窝孔模具的特殊形式，使得窝孔后的成形面与 

零件的外表面方向相反，所以在冲裁时必须以窝孔 

后的成形面作为冲裁面。 

当然，对于有些冲孔和窝孔需要分别进行加工 

的零件，或者有些没有窝孔冲模的机床来说 ，一般 

是先进行冲孔然后再窝孔的，这样就可以通过翻转 

零件来选择冲裁面。但是对于我厂的冲剪联合机床 

来说，窝孔与冲孔是一次完成的，因而冲裁面就是 

特定的，必须选择窝孔后的成形面作为冲裁面。图 

3为表面有窝孔零件，其冲裁面就是图示窝孔的成 

形面 。 

图 3 

类似图3有窝孔的零件，其冲裁面是特定的不 

能改变，所以在剪切排样时选择零件方向就显得比 

较重要。图4是板材经过冲剪联合机床剪切后 ，所 

显示的四个方向上不同的切断面光面和毛面情况。 

可见，零件排样时，选择不同方向进行剪切后 

形成的切断面是不同的。这就需要在排样时考虑零 
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件的折弯方向与安装方式，尽可能使光滑无毛刺的 

一 端作为零件接触较多的一端或装配向外的一端。 
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图3所示零件其左视图上端部分是零件在装配 

后向外的一端 ，要求其毛边在压扁边的内侧，光 

边在外侧，如图5所示。这样在安装时，就避免发 

生因为有毛刺而与其他零件或配件相互刮伤。所 

以在剪切排样时， 

选择的方向是 图3 

所示的横向，或者 

是顺时针旋转90。 

后的纵向。根据图 

4所示的四个方 向 

剪切切断面的情况 

分析 ，c端面和J[) 

端面的光面是偏向 

图 5 

剪切面的一侧。因而图3所示零件只有在这两个方 

向上进行的剪切形成的切断面，经折弯压扁后， 

才能达到图5要求的光边和毛边。 

3．结语 

根据不同零件与折弯方式装配要求，选择冲裁 

面与排样剪切方向的方式也都是不同的，需要具体 

问题具体分析。一般情况下，对于冲剪联合机床来 

说 ，冲与剪是连续进行的 ，所以总是先选择冲裁 

面，再考虑零件的排样剪切方向。 

虽然编程设计和排样时，考虑冲裁面与剪切切 

断面的光边和毛边问题是比较繁琐的工作，但对于 

提高产品质量，降低成本，避免后续工序出现质量 

问题是非常有利的。 

随着钣金产业结构的不断提升和发展，用户对 

产品的要求越来越高，钣金企业只有不断地开发工 

艺，制造精品，才能不断地提高市场竞争力。也就 

必须要求工艺技术人员不仅要具备较高的工作水 

平，还要具有丰富的工作经验。删  
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