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摘要：本文所述工艺改进将两个工序复合成一个工序，不但有效提高了产品质量，而且提高了生产率，为类似冲压件生产提供了新

思路，有很好的实用价值。

图1为我公司为某外贸公司生产的蜡烛盘零件图。

该件为冲压件，材料是SUS430，厚度6=0．8 mm。其一

般冲压工艺为：1落料拉深一2切边一3翻边一4打斜一5

拍平。

我公司一开始正是按此工艺过程生产，但是第5工

序废品率较高，经常出现有叠层边沿周边不均匀、法兰

外圆处局部凸出。经分析，主要是由于定位误差过大造

成的。但是因为不锈钢材料冲压加工易产生扭曲变形，

所以常规方法很难减小定位误差。于是便想到将第4、

5工序合并为一个工序，用一次定位完成打斜、拍平两

个工序，以此方法来减小定位误差。受冲压卷边工艺启

发，以及对打斜、拍平两工序成形过程的认真分析，笔

者设计了一套将打斜、拍平两工序复合的叠边模，在

63 t冲床上使用，其结构如图2所示。

模具工作过程为：上模下行，凹模《b303 mm导向段
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与凸模导向段配合；上模继续下行，凹模锥面与工序件

已翻起直边接触，开始打斜直角边；最后凹模下端与限

位柱顶面，模具达下死点(此时限位柱顶刚好接触凹模

端面)，此时凸模台肩与凹模底面将二层材料压平，完

成叠边过程(见图2中局部放大图)。

此复合模结构简单、成形稳定，经实践证明完全

满足生产需要。同时提高了产品合格率和生产效率，有

较好的经济效益。该模具的关键在于凹模锥面与平面结

合处过渡圆弧，此处既要将材料顺利由打斜状态转入拍

平，又能在拍平过程中限制材料沿法兰外圆凸出，从而

保证外形尺寸≯300 mm，因此此处过渡一定要光顺，且

尺大小要合适。本例取板厚的2倍I≥I]R=I．6 mm。冲压时

在过渡圆弧处刷适量润滑剂。此外，该结构还可用于直

边的叠边，成形过程与本例类似。由于叠边工艺在餐

具、生活用品及灯饰等行业有着广泛应用，因此该工艺

的改进有非常好的应用前景。
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专家点评
以冲压件蜡烛盘为例，将打斜和拍平两道工

序合并为一个工序， 用一次冲压成形来减小定位

误差。本例中叠边模的关键在于凹模锥面与平面

结合处过渡圆弧，既将材料顺利由打斜状态转入

拍平，又能在拍平过程中限制材料沿法兰外圆凸

出，模具工作过程描述地很详细，叠边工艺的改

进有着很好的推广价值。


