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手柄冲方孔工艺分析及模具设计
■■ 温州兴机电器有限公司  （浙江 325000）  吴孝军 童玉林

摘要：本文针对一款手柄零件在冲四方孔工序时冲头经常折断的问题，设计了新型模具，在保证加工精度的同时，提高了加

工效率。

栏目主持：庞  雪

手柄结构如图1所示，零件

材料为铸钢ZG310-570。我公司

此手柄年用量近20万只，主要用

于中置式绝缘开关柜中，摇动此

手柄通过四方孔带动丝杆前进后

退，从而实现开关通断。为了满

足手柄的互换性，因此对手柄方

孔尺寸精度要求较高。

1. 生产中出现的问题

原工艺路线：精铸、车槽、

冲压（四方孔）及表面处理。该

零件加工难点是冲四方孔工序，

该工序原模具结构如图2所示。加

工过程中遇到的问题是冲头经常

折断，只能加工几百只甚至几十

只。

2. 原因分析及解决措施

经过现场多次实际操作，分

析折断冲头与加工零件，依据事

实和收集的数据分析，问题原因

及解决方案如下：

（1）毛坯手柄四方孔与外圆

φ 34m m不同心，导致冲头在冲

压过程中四边受力不均匀，从而

易折断。

解决方案：利用滑块原理，

将下模结构改成可前后左右自由

活动，冲头增加导向部分，当冲

头导向部位与工件接触时，能将

工件自动调整到与冲头同心。

（2）零件方孔底部为盲孔，

当冲头工作进入手柄四方孔内时

迫使空气压缩，当冲头离开工件

时会受到很大的吸力，导致冲头

拉断。

解决方案：在冲头上采用

电脉冲增加排气孔，将密闭在工

图1   手柄结构

图2   原模具结构

1.模柄  2.上模板  3.凸模固定板  4.冲头  
5.脱料板  6.定凹模  7.垫块  8. 凹模固定板  

9.手柄  10.定位销  11.下模板

件内的空气通过冲头的排气孔排

出，避免因吸力将冲头拉断。

（3）工件A面与四方孔的中

心不垂直，引起冲头扭断。

解决方案：增加工序车削A

平面，保证垂直度。

（4）每一只手柄的冲压深度

不一致。

解决方案：在上模座与下模

座间增加限位柱，以控制机床下

压的最低点，保证方孔深度的一

致性。

根据上述加工问题及解决方

案，重新设计模具，新模具结构

如图3所示，改进后的冲头如图4

所示，活动原理如图5所示。

图   3

1.上模板  2.凸模垫板  3.凹模固定板  
4.限位柱  5.冲头  6.脱料板  7.定凹模  

8.垫块  9.凹模固定板  10.手柄  11.定位销  
12.凹模垫板  13.下模板  14.滑块  

15.固定块  16.垫套  17.固定框
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可冲裁多种零件的冲孔模设计
■■ 亚洲富士长林电梯（新余）有限公司  （江西 338029）  钟翔山 黄志雄 宋国平

摘要：针对几种零件的冲孔特点，在分析其加工工艺的基础上，设计了一种能同时满足多种冲孔零件加工的冲孔模，提高了

生产效率，降低了生产成本，具有较好的经济效益。

某小型加工企业某产品上的

几种不锈钢零件结构简图分别如

图1a～图1c所示，要求在其上冲

裁加工出多处7m m×24m m腰形

孔或φ 4 m m圆孔，零件均采用

2mm厚的发纹不锈钢1Cr18Ni9Ti

制成，且同一产品中同类型、不

同长度及宽度的零件有多种，年

生产量约为8万余件。

为提高生产效率、降低零

件加工成本，考虑到零件种类较

多，且各零件冲孔的形状及尺寸

相同，其中图1c所示零件为图1a

和图1b所示零件所冲孔型及尺寸

的组合，为此，针对各零件的结

构特点，制订加工方案为剪切成

条料，在一副模具上完成冲孔。

1.  模具结构及工作原理

通过分析零件结构，设计了

如图2所示的模具。

冲裁前，先将垫块8、11安放

在上模板的相应槽内，再随同整

套模具完成模具在压力机上的安

装、调试。

当冲裁图1a所示零件时，首

先将模具中的垫块11从上模板开

头能完成近1万只工件的加工，且

冲头不是因折断更换，而是由于

冲头表面磨损导致尺寸变小而更

换。

经过近3年的实际使用，证明

图    4

图5    活动原理

该工艺工装结构是有效可行的，

值得推广。目前，该模具结构已

获得国家实用新型专利。
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改进后工艺路线：精铸、车

槽、车A平面、冲压（四方孔）

及表面处理。

3. 结语

改进后，在冲压工序一只冲

设的槽中抽出，然后将剪切好的

坯料置于模具定位销7、20的适

当位置进行定位。随着压力机滑

块的下移，小凸模上端面由于

没有支撑，其与凹模无法形成

刃口，因此，小圆孔φ 4 m m并

不冲出，坯料在凸模、卸料板和

凹模的共同作用下便可冲出一处

7m m×24m m腰形孔，后续孔可

通过托料板上的定位销18定位，

完成坯料后续各孔的送进。

当冲裁图1b所示零件时，首

先将模具中的垫块8从上模板开
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