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进油管打扁模具设计

中国南方航空工业(集团)有限公司 (湖南株洲412002) 付志英

图1所示油管与左右管接头以及支架焊接而成。

油管弯曲后长度约240 mm，形状不规则。油管直径

13 mm，与右边管接头相联的一端在本工序需打扁成

7 mm厚的矩形，宽度方向尺寸没有要求为自然成形。

矩形方位与右边的管接头端部的平面平行，且关于

右边的管接头中心轴对称。

图1零件示意图

1．方案1顶杆结构

(1)方案1顶杆结构如图2所示。

图2方案1顶杆结构

1、2．销钉3、12．螺钉4．下模板5．导柱

6．支靠板7．定位块8．导套9．限位块10．上模板

11．上冲头13．下冲头14．顶杆15．垫板16．起重螺栓
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(2)方案1的模具工作过程 零件由定位块7

的槽定位，并支靠在支靠板6上，上冲头11随着机

床滑块下行，成形零件上表面，当限位块9上端面碰

到上模板10下端面时，零件上表面成形完毕。此时

启动机床缓冲器，带动下冲头13、顶杆14往上运

动，成形零件下表面，当顶杆14下平面与下模板4

下平面平齐时，零件下表面成形完毕。

2．方案2杠杆结构

(1)方案2杠杆结构如图3所示。
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图3方案2杠杆结构

l、2．销钉3、19．螺钉4．下模板5．顶杆6．垫板

7．导柱8．下冲头9．支靠板10．定位块11．导套

12．限位块13．上冲头14．上模板15．杆16．连杆

17．销18．支块20．起重螺栓

(2)方案2模具工作原理零件由定位块10的

槽定位，并支靠在支靠板9上，上模下行，当上冲头

13下表面接触到被冲零件上表面时，下冲头8上平

面也刚好接触到被冲零件的下表面。上模继续下行，

压力机产生的力，通过上冲头13作用于零件上表面，

参磊卢r冷肛僦当嚣勰|的W州—M矗”W口—M宴Vy拟C帅i --

蕊
一／[

百●，-34
b捌

9

8

7

6

5

4



D蚓模具

通过杆15和连杆16传递给下冲头8并作用于零件下

表面，这样在上冲头13和下冲头8的作用下，零件

上下表面同时产生变形。当限位块12上表面接触上

模板14下表面时，被加工零件的上下表面打扁成形

完毕，并保证了所需尺寸。

3．方案3斜楔结构

(1)方案3斜楔结构如图4所示。
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图4方案3斜楔结构

I．下模板2．挡块3．导柱4．导套5．上模板

6、8、16．螺钉7．卡块9．斜楔10．限位销1I．挡板

12．滑座13．滑块14．弹簧15．支块17．销钉

(2)方案3模具工作原理 被加工零件放在卡

块7上定位，同时由挡块2辅助定位，并由螺钉6压

紧。斜楔9随上模下行，当斜楔9的斜面接触滑块

13的斜面时，上模再下行，则滑块13产生水平方向

的位移，零件产生打扁变形。当斜楔9下行到一定

距离，斜楔9的竖直面接触滑块13的竖直面时，滑

块13不再发生水平方向的位移，零件成形完毕。当

斜楔9下平面接触限位销10上平面时，上模不再往

下运动。上模上行，弹簧14推动滑块13复位，可将

成形后的零件取出。为了使斜楔9的斜面能接触到

滑块13的斜面，且能使零件满足尺寸要求，并防止

斜楔与零件发生干涉，要对模具的工作行程进行计

算，并设置限位装置。

4．成形方案比较及方案确定

(1)采用方案1成形缺点 如图2所示在成形

零件上表面时，滑块13下平面与螺钉6下平面齐平，

零件有一部分材料会被带人到滑块13上表面与螺钉

6所形成的腔体中，当滑块13再往上运动时，会产

生2次成形，零件容易产生表面缺陷。

(2)采用方案2缺点 零件尺寸较长，致使模

具结构较高，成本增加。
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(3)方案3的优点 采用斜楔结构可使零件两

表面同时受力变形，成形可靠。考虑到零件尺寸较

长，将零件由竖直摆放改成水平放置，使模具能很

好地让开零件，缩小了模具尺寸，降低了模具成本。

在丁艺方面，方案l和方案2进油管为先打扁后焊接

左右管接头及支架，模具上设计一个斜面与进油管

接触，但定位并不精确。方案3改进了T-艺，先将进

油管与左右管接头及支架焊接后再打扁，利用右管

接头上与打扁方向平行的两个平行面定位，进油管

上的斜面辅助定位，使被加工零件定位更准确。

经过比较，采用方案3的斜楔结构构对零件进

行成形。

5．斜楔结构模具工作部件设计

(1)工作行程 被加工的管子，成形前直径为

13 mm，对称的两个表面打扁后宽度为7 mm。管子水

平方向成形行程为(13—7)／2=3 mm。为了方便管

子放入和拿出模具，在成形初始时，使对称的两个

滑块水平方向距离为1 9 mm，成形结束时水平方向距

离为7 mm，则对称的两个滑块水平方向T作行程是

(19—7)／2=6 mm(见图5)。
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图5 斜楔结构工作部件设计

(2)滑块斜楔的设计 预设滑块斜面的角度为

20。，由上述分析滑块可知，水平方向的工作行程是

6 mill。则斜楔水平方向倒角取6 mm(见图5)。从斜

楔斜面开始接触滑块斜面，到斜楔竖直面与滑块竖

直面贴合，完成水平方向的行程。这时斜楔再往下

运动，不再对滑块产生水平方向的作用力。

(3)限位销的设计 为了使斜楔斜面能与滑块

的斜面接触，且保证水平方向的行程要求。对滑块

的初始位置必须进行限制，为此设计了限位销。限

位销水平方向的位置应保证：滑块水平初始位置与

限位销相切时，斜楔6 mm的倒角起始线应与滑块、

限位销相切线共线，且此时两个滑块之间的水平距

离为19 mm。同时，为了防止斜楔下行到最终位置时

不压到零件不加工表面，限位销的上部高出底板20 mm



设计折弯机专用定位装置实现薄板
大尺寸精密弯曲
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图1所示为某产品上的零件——包装套，采用

0．3 mm厚的304不锈钢制作，由于装配使用的需要，

该零件的部分折弯尺寸要求较高，又由于是外观件，

要求折弯后的零件表面不能有明显的折痕、损伤等

缺陷。
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(见图5)。

(4)弹簧的设计零件成形后，上模上行，滑

块在弹簧作用下进行复位，复位行程是6 mm，弹簧

需要有一定的预压量来克服滑块的摩擦力。

滑块质量为0．77 k。

选用l mm×14 mm的弹簧，确定其自由长度。

查弹簧标准GB 2089--1980：当弹簧工作极限负

荷为26．1 kN时，弹簧每一圈的变形量是7．16 mm，

则要产生7．7 kN的力，弹簧的变形为7．16×0．77／

2．61=2．1 mm，这个为弹簧的预压变形。则弹簧的

总变形为2．1+6+3(修模)=11．1 mm，设置弹簧

的压缩量为总长的25％，则弹簧的总长为1 I／0．25=

44．4 mm，取45 mm。

(5)底板滑块的配合设计滑块在底板中滑动，

为了使滑块受力时不会倾倒，在底板上开T形槽，
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1．传统折弯存在的问题

现有的折弯机设备(包括普通数控折弯机)基

于操作安全及便利性的考虑，通常都是采用后挡定

位，即在操作人员操作工位的前方(机床的后方)

设计布置定位装置，需折弯的板料端头通过与机床

设置的定位装置上的定位销接触而实现加工尺寸的

定位，这种定位布置方式有利于保证操作人员的操

作空间，保证操作人员的人身安全。

对于图l所示薄板，采用折弯机加工即可完成，

但如若采用传统的板料折弯定位方式，由于需定位

折弯的尺寸较大(近1 200 mm)，定位板料均悬空于

折弯机床身之外，极易造成薄板的弯曲变形，导致

定位尺寸的不准确、板料的形状误差，最终使折弯

滑块的底部也加工出T形，并采用间隙配合。

底板 量 ，／滑块
、
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本文中的零件属于对称成形，同时尺寸较长，

形状复杂。模具设计注意零件摆放、定位和成形方

式，使其对称的两边同时参与成形，以防止产生成

形缺陷，并减小零件成形部位以外的外形对模具结

构的影响，降低模具成本。MW

(收稿日期：20131226)
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