
2016年 第11期   热处理/锻压/铸造20 热加工
www.metalworking1950.com

S 冲压tamping

电机冲片毛刺超差原因及解决方案

■■ 薛金良，沈春辉

根据多年从事大型电机冲裁

模具组装、模具故障处理及模具

加工工艺编制经验，对模具使用

过程中电机冲片毛刺超差原因进

行分析，并提出解决方案。

1. 四周毛刺不均且一边过大

(1 )所有孔、槽型、毛刺同

一方向超差  原因分析一，压力

设备精度超差，可能造成毛刺超

差：导轨间隙超差。滑块运动轨

迹对工作台面垂直度超差。工作

台面与滑块下平面平行度超差。

压力机平衡缸压力值与上模重量

不匹配。

解决办法：调整导轨间隙，

保证导轨间隙在0.05m m以内。

调整滑块运动轨迹对工作台面

垂直度，保证100m m长度垂直

度不超过0.02m m。调整工作台

面与滑块下平面平行度超差，

保证1000mm长度平行度不超过

0.10m m。调整平衡缸压力，使

之与上没重量匹配。

原因分析二，模具精度超差，

可能造成毛刺超差：模具上模座上

平面与下模座下平面平行度超差。

模具凸凹模之间间隙不均。

解决办法：更换模架，保证

平行度。调整凸、凹模间隙，保

证间隙均。

原因分析三，已冲好冲片没

来得及取出，二次冲裁后冲头瞬

下，各单件受力均匀，变形小，符

合设计要求，整体机身各件在两种

状态下接触状态良好，无明显开缝

及其它不利状态，说明该液压机组

合机身结构符合设计要求，完全能

够满足其设计预期。

3. 结语

通过对板式充液成形液压机

组合机身两种工作状态结构强度

的分析研究，可以得到了以下结

论：

（1）液压机在满吨位工作

时，上横粱所受到的各个方向的

应力均小于许用应力，满足设计

要求。

（2）液压机在满吨位工作

时，压机组合机身变形小于允许

变形，因此该组合机身具有足够

的刚度，满足设计要求。

（3）基于有限元组合机身结

构强度分析，所得到的分析结果可

以为工程实践提供一定三维参考。
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间单向受力，将所有冲头挤向一

边造成凸、凹模相互啃刃。刃口

啃切，一边不锋利后造成冲片毛

刺同一方向超差（见图1）。

解决办法：检查凸凹模之间

间隙，若间隙均匀，对凸凹模进

行刃磨即可。

原因分析四，模具安装不规

范可能造成毛刺超差：压装模具

时两边用力不均匀造成一边翘

起。模具或压力机工作台清理不

干净造成模具垫起。模具压装不

牢固造成冲裁时模具出现位移。

解决办法：清理干净床面及

模具，重新安装模具。

（2）在生产中个别槽型或

孔一边毛刺突然超差  原因分析

一，冲裁过程中废料上翻，二次

冲裁后个别冲头瞬间单向受力，

将个别冲头挤向一边造成凸、凹

模相互啃刃。刃口啃切一边不锋

利后造成个别孔毛刺一边超差

（见图2）。解决办法：将凸凹

模刃磨即可。

原因分析二，冲裁过程中废

料上翻，二次冲裁后，废料将推

板挤压变形形成鼓起后将冲头

推向一边造成间隙不均（见图

3）。

解决办法：对上下模刃口刃

磨外，还必须对推板孔进行修

锉，去除鼓起处，保证冲头在推

板内不受侧向力影响。

原因分析三，模具长期使用

后个别冲头松动造成间隙不均。

解决方法：需拆模后重新调

整模具间隙，保证凸、凹模间隙

均。

2. 四周毛刺均匀但毛刺过大

（1）四周产生二次剪切和

图1   冲片没取出，二次冲裁造成啃刃 图2   废料上翻造成啃刃

图   3

图4   间隙过小时的断面光亮带 图5   间隙过大时的断面光亮带 
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废料

出现高而薄的毛刺　如图 4所

示。

原因分析：凸凹模之间间隙

过小。

解决方法：重新加工凸模或

凹模，保证凸凹模间隙值合理。

（2）四周产生厚、高、硬

的毛刺　如图5所示。

原因分析：凸凹模间隙过

大。

解决方法：重新加工凸凹

模，保证凸凹模之间间隙值合

理。
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