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多孔不锈钢百叶窗冲压模具的
设计与制造

青海模具制造科技有限公司 (西宁810000) 郭忠庆

针对双排多孔不锈钢百叶窗产品的结构特点和

技术要求，认真进行冲压成形工艺分析，合理确定

模具结构，结合制造T艺的可行性、经济性进行模

具设计，根据产品调试情况，不断改进完善设计方

案，最终顺利实现工件整体成形，产品质量稳定，

生产效率得以提高，丁人劳动强度明显降低，经济

效益显著增加。

1．零件结构及特点

双排多孔不锈钢百叶窗产品是某公司污水处理

装置的结构件之一，起到通风散热作用，产品需求

量较大。

如图1所示，某型产品其外形尺寸为290ram×

170ram×1mm，材料为304不锈钢板，要求百叶格栅

排列整齐，T件外形美观，无毛刺和翘曲等冲压缺

陷，同时要求生产效率高。
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图1百叶窗

图1中两相邻的格栅距离较小，仅有5ram，格

栅的深度为13mm。四周有宽度9．7mm、深度2．5mm

的加强筋。南于该产品材料所选用的304不锈钢板具

有延伸率小、弹性模量E较大、硬化指数较高等特

点，易导致产品在冲压时出现拉伸撕裂、拉伸变形、
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表面划伤等现象，给冲压模具设计和制造方面带来

较大的实际困难。

2．工艺分析

(1)冲压成形T艺方案 ①方案一：采用传统

的T艺设计方案，首先将孑L单个依次冲f{{，然后压

筋，最后整形完成，加T制造较为简单，产品风险

系数低，但需要增加辅助装置，较为繁琐，而且生

产效率极低。②方案二：采用半边冲孑L，另外半边

再冲孑L，然后压筋，最后整形方案，风险系数高，

生产效率中等。③方案三：将全部的孔一次冲成后

压筋，最后整形，风险系数较高，生产效率中等。

通过多次T艺分析比对，认为采用整体式一次

冲压成形来完成冲孔、压筋和整形_T．艺方案较好。

这种方案易于丁人操作，大大减少劳动强度，生产

效率高，但是增加了模具设计、加T制造难度，鉴

于我公司具有多年模具设计和制造经验，总体而言，

产品风险可控。

(2)产品T序方案 根据公司现有设备，其T

序方案是先用剪板机下料，尺寸为290ram×170mm

×1mm，然后在冲压机上一次冲压成形m合格的

产品。

3．模具结构及特点

(1)模具结构 由于该产品具有一定风险性，

应充分考虑在冲压成形时可能存在的一些影响产

品质量的问题，因此需重点考虑模具结构的合

理性。

产品毛刺问题。应减少模具制造误差和装配误

差，同时增加导柱、导套来减小压力机导轨间隙过



大所造成的影响。此外，模具紧同方法要得当，安

装时要保证上下模具的同轴度。

应考虑冲压与整形先后顺序，宜先将产品压紧

后再剪切。

考虑防止变形，需在模具结构设计时增加压紧

装置(见图2b)。

在直边处保证模具刃口锋利和凸凹模间隙合理，

网角处保证模具光滑过渡，以降低产品由于拉应力

作用而产生的撕裂。

指导和要求T人在操作时，注意轻拿轻放，减

少表面划伤现象。

(2)模具特点该模具紧固式选用M12螺钉在

四角紧固，采用d，12mm销钉定位；模板不需要考虑

反侧机构，但是应考虑采用压紧、压边装置，以减

小产品在冲孑L时因翻边变形而造成产品的翘曲，保

证其表面平整度。

4．模具主要零件的设计与制造

(1)凸模的设计与制造 前期我们重点考虑产

品设计方案，而忽略了凸模整体结构设计方案带来

的加1二量大、加t时间长的问题，而且由于两相邻

的格栅距离较小，现有咖8mm刀具无法进到较小区

域进行加T；如果选用线切割加工，则凸模圆角处

无法加T。因此我们将凸模由整体机构(尺寸：

350mm×140mm×75mm)改为两块分体结构(尺寸：

129mm×119mm×75ram)．同时采用qb8mm刀具对圆

角进行数控铣削加T，然后用线切割加工格栅间距

处，这样便于加_[制造出理想凸模，解决凸模加T

问题。

凸模加TT艺：①将两块凸模分别粗铣6个平

面，然后粗铣5个格栅圆角10处。②钻孑L、攻螺纹。

③热处理后，在两相邻的格栅距离较小处采用线切

割加T(到尺寸位)。④将两块凸模分别安装在上模

板上，再进行精加T各直边和各圆角，保证各格栅

水平、垂直在一条线上，从而制造出外形美观的凸

模(见图2a)。

(2)凹模的设计与制造 凹模前期考虑采用

通孑L结构，但由于两相邻的格栅距离仅为5mm，

很难保证凹模强度，因此改良结构如图3所示

(虚线为未改动前，实线为改动后)，有效改善了

凹模强度。

(a)凸模 (b)f蕞扳 (t一)凹模

图2

总之，由于考虑凹模为整体实

机构，选用数控加T方式，可以

保证凹模外观尺寸和格栅尺寸，
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5．模具的调试与工艺改进

在进行前期调试时，产品m现多处撕裂，孔

内有毛刺、剪切不断现象。经分析，这是由于两

相邻的格栅距离较小，凸模、凹模冲裁间隙大而

造成；同时压料板夹紧力不够，产品孔及外周边

弯曲变形。

我们调整凸模、◇．

凹模间隙，在直边处，耄翼重薹丕茎匿薹銎
保证凸凹模的间隙为

0．1mm．圆角R25mill ㈣

处(见图4)间隙为

1mm(该处由加工完

成)；压料板夹紧力不

／放大
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图4凸模、凹模间隙

够，采用逐个更换橡胶垫的办法以增加压紧力，最

后橡胶垫厚度增加到50mm，这样产品形状效果

较好。

通过多次调试和修改模具设计，最终实现一次

成形，目前已较大批量地生产出合格产品，生产效

率大为提高，有效降低了T人劳动强度，较为显著

地提高了经济效益。
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支撑管孔13倒内角夹具设计

山东红旗机电集团有限公司 (潍坊261031) 曹广军赵登祥于启海苑 勇 聂兰启

支撑管是某产品的重要零件，如图1所示。
20±0 2

网1支撑管

材料为45钢，规格为40mm×3mm的无缝钢管，

筒壁上有一个西8．5+。O．075mm的孑L，在孑L的内腔周边有

1mm×45。倒角。零件生产批量较大，为年产2万件。

支撑管内孑L只有Iqb34mm，无法采用手工方法进

行倒内角加工，而采用安装在钻床上的钻头，也无

法进行孔口倒内角加T。为此，必须设计支撑管孔

口倒内角夹具。

一、夹具工作原理及结构

普通零件孔口倒角就是利用安装在钻床上的高

速旋转的钻头，对已有孔的口部进行倒角。按照该

设计思想，通过增加一对齿轮传动，来改变高速旋

转钻头的位置，从而完成对支撑管孔口倒内角的加
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图5冲压模整体结构

1．紧固板2．凹模3．导柱4．橡胶垫

5．导套6．上模板7．压板

8．支撑板9．下模板
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工。由于该支撑管为圆形，利用V形块进行径向定

位。同时，由于支撑管孑L口倒内角加工切削力较小，

若采用其他机械夹紧机构，不仅结构比较复杂，而

且操作不便，因此该支撑管孔口倒内角夹具采用手

工夹紧。

设计的支撑管孑L口倒内角夹具如图2所示。该

支撑管孔口倒内角夹具的结构主要有传动及T作、

定位和支承三部分组成。传动及工作部分主要由传

动轴5、齿轮I、齿轮Ⅱ、倒角刀19、轴承3和1l组
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图2支撑管孑L口倒内角夹具

1．底板2．支座3、11．轴承4．下盖5．传动轴

6．弹簧保持环7．齿轮I 8．齿轮Ⅱ 9．支板

lO．盖板12．上盖13．倒角刀14．支板15．后定位块

16．前定位块17弹簧18．定位套19．定位杆

6．结语

(1)针对产品结构特点，应认真进行工艺分析，

合理制定冲压工艺方案。

(2)在整体式冲压模具设计上，要重点考虑模

具的结构设计，确保生产过程稳定，产品质量良好。

(3)将凹模设计成为正反两面均可，凸模由整体

改为易于加工制造的分块结构，大大降低生产成本。

(4)优化了整套模具主体部分，解决模具磨损

问题，提高模具使用寿命。MW
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