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顶罩板折角模的设计

株洲电力机车厂 (湖南412001) 伍国柱

1．零件工艺分析

图1所示为三菱空调顶罩板，材料为Q235A，板

厚为0．6 mm。零件的冲压工艺顺序为：切角冲孔一

拉深切角一折边翻孔压窝一折角。其中折角要求把

顶罩板上4角4个R10 mm处2．3 mm长的直边折

出来。
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图I顶罩板

2．模具结构的设计

顶盖折角模如图2所示，主要由滑动凹模组合、

斜锲体、上下模板、折边凸模、侧压料板组合、压
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料板、压窝冲头、凹模斜锲、凹模斜锲基体、各限

位装置、各导向装置和各类弹簧组合等组成。这套模
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图2顶罩板折角模

1．支座2．下模板3．滑块垫板4．复位弹簧

5．滑块体组件6．斜锲体7．折角凸模8．压料弹簧组合

9．顶销及弹簧组合lO．压料板11．凹模斜锲基体

12．上模板13．凹模斜锲14．滑动凹模组合

15．侧压料板组合16．侧压料弹簧组17．上下限位柱

18．定位块19．垫板20．压料板镶块21．导柱导套组合

向力影响，凸模强度就不成问题了。翻孔高度不均

匀，质量欠佳，是由于翻孔凸模和展开孔错位造成

的，因为翻边展开孔的位置是下芯型面定位决定的，

本新型模具结构翻孔凸模装在下压料芯上，两者同

时上下浮动，无法错位，可以确保翻孔等高，从根

本上产除了传统结构的所有缺陷，达到了预期的

目标。

本结构在前下盖等制件的模具上应用，效果很

好，凸模强度和翻孑L质量问题都得到了彻底解决，
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模具制造安装精度也容易保证。

4．结语

异向翻边与翻孔的零件很多，高翻孔凸模易折

断和翻孔高度不均匀是其常见的弊病，通常都采用

提高模具加工精度的办法排除，这样必定增加制造

成本，本文提供的活动式结构，不仅能够保证翻孔

质量，降低加工难度，还可以确保模具强度，是一

种很好的选择。MW (收稿日期：20140125)
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具的最大难点在于顶罩板的边内翻后怎么脱料，这

就需要折角的凹模必须能够活动，让开折边。为了

解决这个难题，模具采用了斜锲式的滑动凹模。

(1)折角凸模。折角凸模的工作条件比较恶劣，

所以对凸模的材料不仅要求有高的硬度，而且要求

材料有好的耐磨性、好的耐冲击性、好的淬透性和

好的切削加工性。凸模采用Crl2MoV，热处理硬度

为55～58 HRC。图3所示为折角凸模的零件，热处

理硬度为55—58 HRC。

其余秒

图3折角凸模

(2)滑动凹模及凹模斜锲。滑动凹模组合由4

件滑动凹模组成，是这套模具最关键的零件。图4

所示为滑动凹模组合中滑动凹模l的零件，热处理

硬度为55～58 HRC。

图4滑动凹模1

滑动凹模中的50。斜面与凹模斜锲相贴合，可以
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在凹模斜锲中作上下滑动，同时也作水平方向的移

动。滑动凹模的工作条件极其恶劣，既要进行上下

滑动，又要承受折边的弯曲力，所以对滑动凹模的

材料不仅要求有高的硬度，而且要求材料有好的耐

磨性、耐冲击性、淬透性和切削加工性。滑动凹模

材料采用Crl2MoV，热处理硬度为55～58 HRC。滑

动凹模形状复杂，精度要求高，既要与凹模斜锲相

配合的斜面及两处锲形块的尺寸及位置，又要保证

折边处的尺寸23．8 mm及形状。

为了达到精度要求，滑动凹模热处理后工艺顺

序如下：①把6面磨好到尺寸100 mm×100 mm×

23．8 mm，把9．6 mm、4．8 mm和R4．4 am磨好。

②利用专用工装精密线切割加工外形及斜面。③钳

工抛光切割面。

凹模斜锲组合由4件凹模斜锲组成，用来安装

滑动凹模，与垫板用螺栓、销钉联结固定。图5所示

为凹模斜锲组合中凹模斜锲l的零件，热处理硬度

为55～58 HRC。

图5凹模斜锲l

凹模斜锲材料采用Crl2MoV，热处理硬度为

55～58 HRC。凹模斜锲热处理后工艺顺序如下：

①把6面及45。倒角磨好；把B—B、c-一C型面

(7 mm×3．5 mm及R3 mm处)磨好。②利用专用工

装精密线切割加工T形槽及40。斜面。③钳工抛光切

割面。

(3)压料与顶料装置。包括：压紧工件顶面的

压料板及压料弹簧组合，压紧工件侧面的侧压板及

侧压料弹簧组合，顶起滑动凹模的顶销及弹簧组合，

滑块体复位用的复位弹簧。

(4)滑块体与斜锲体。滑块体是装折角凸模的

基体。通过滑块体的运动来实现顶罩板四角的折角。

(下转第66页)
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(4)按上述公式计算l主轴颈顶端到l连杆轴

颈顶端的理论高度值，即上述公式中的下落高度日。，

将高度尺按计算下落高度且的数值下落后回零，找

到1连杆轴颈顶端位置，此时可测量6连杆轴颈的角

度偏差数值。

(5)高度尺在l连杆顶部回零，按上述公式计

算上提高度数值皿，将高度尺按计算上提高度数值

B上提后回零，便可依次测量3、4连杆轴颈的60。

偏差数值。

(6)高度尺在l连杆顶部回零，将高度尺按下

落高度风的数值下落后回零，便可依次测量2、5连

杆轴颈的60。偏差数值。

3．测量误差分析

因为轴颈和中心距均有0．1 mm的公差值存在

(见图4)，所以在测量时要对每个主轴颈、连杆颈和

中心距的尺寸进行测量，并对测量数值进行修正。

假设曲轴连杆间60。夹角允差±0．25。；设连杆

颈实际测量数值为6d，，则Ad=cbd．一州；设中心距

实际测量数值为h．，则Ah=h．一h；设实际的测量

偏差为△日；设1、6连杆颈差值为Adl-6。
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滑块体两侧有经过淬火的导向块，下面是经过淬火

的滑块体垫板，上面有限位的盖板，滑块体在它们

中间滑动。滑块体既要滑动，又要经受斜锲体的冲

击，所以滑块体的材料既要有强度，又要有硬度。

滑块体的材料为45钢，经过淬火处理，热处理硬度

为40—45 HRC。斜锲体装在上模上面，模具下行时，

斜锲体斜面与滑块体斜面接触，通过斜锲体的斜面

传力，推动滑块体移动。斜锲体的材料为45钢，经

过淬火处理，热处理硬度为40～45 HRC。

(5)限位、导向装置。限位装置有：限制滑块

体行程的滑块限位装置，限制模具上下行程的上下

限位柱。导向装置有上、下模滚珠导柱导套装置，

滑块体导向装置，侧固定板与侧卸料板之间的小导

柱导套。

3．模具工作过程

在模具起始状态下，滑动凹模被下面装有弹簧

的顶销顶起，高度超过斜锲基体6 mm。在上模部分
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图4

当测量3、4连时，修正后的△蟛一。=AH—Ad—

Ahsin600，若(sin59．75。一sin60。)h<△日：一4<

(sin60．25。一sin60。)h，则为合格。

当测量2、5连时，修正后的△碰一，=AH—Ad+

Ahsin60。，若(sin59．75。一sin60。)h<△矾一5<

(sin60．25。一sin60。)h，则为合格。

当测量6连时，修正后的△娥=AH～△d。一。／2，

若一hsin0．25。<AH；<hsin0．25。，则为合格。MW

(收稿日期：20140117)
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和下模部分脱离状态下，把顶罩板放到滑动凹模上

面。然后启动冲床，上模部分下行。首先压料板与

顶罩板接触，通过弹簧力压住顶罩板往下移动，滑

动凹模也跟着往下移动。当滑动凹模的上顶面与斜

锲基体上顶面平齐后，滑动凹模不再往下移动；由

于滑动凹模是斜锲结构，在下行的同时也往外移动，

自动定位贴紧了顶罩板的内腔。上模部分继续往下

移动，斜锲体与下模部分的滑块体接触，通过斜面

传力，滑块体往里行走。装在滑块体上的折角凸模

也跟着往里行走。折角凸模前面都装有侧压料板和

弹簧。当侧压料板与顶罩板及滑动凹模接触后，弹

簧压缩，侧压料板压紧顶罩板；然后折角凸模对顶

罩板折角。折角完成后，上模部分上行，斜锲体与

滑块体慢慢分离；滑块体通过侧面的复位弹簧往外

移动，当接触到限位装置后停止运动。同时，上模

部分的压料板也慢慢上行，脱离顶罩板。滑动凹模

也在顶销和弹簧的作用下上升，同时往里移动并与

顶罩板内腔脱离，让开了折边部分，保证了顺利取

料。MW (收稿日期：20140122)


