
冷冲压技术讲座

怎样编好冷冲压工艺
国管长江机械制造厂 蒋惠钓

〔摘要 〕本文较详细地叙述 了怎样编好冷 冲压二 艺的全过程
。

从 冲裁
、

弯曲
、

引伸最常见的 冲压形 式

为典型
,

按编制冷 冲压工 艺的步骤和 方法
,

从编 制工 艺前约准备工 作
,

申请设计 制造模具 到淇写工 艺过程

卡片
,

现场处理
、

工艺修改
、

二艺改进以及编制工 艺全过程中逐循的原否
,

郊作 了系统 地全面介 绍
。

本文

预计十 讲
。

在第十讲中列举了编制冷冲压工艺的典型实例
, 可 供读者编制工艺时参考

。

从本期开始陆续连载
。

冷 冲压在现代机器制造
、

仪衣制造及电子产品特别在家用电落的生产方 面
,

占据十分 重要 的地位
,

应

用非常广泛
。

怎样编好冷 冲压二艺
,

知何改进和提高这方面的冲压生产
,

知 节省材并
、

简化工序
,

合

理流程等 直接关系到保证实现企业 的优质
、

高效
、

低消耗和安全生产
。

即直接关系到企业的经济效益
。

因此
,

编好冷 冲压工 艺对企业 的冲压生产
,

经济效益至关重要
。

怎样编好这方面 的二艺
,

本文祝此按编 制

冷 冲压二 艺的步界和方法
,

分十讲介绍如下
。

第一讲 严格审查产品零件 时
,

要严格宙查
,

科学分析
,

正确审定
。

良好的冲

在编制冷冲压工艺时
,

首先要严格审查冲压的 压工艺性一般原则是

产品零件
。

审查的内容有两个方面 一是了解所冲 对冲栽件

产品零件的使用性
。

零件的使用性即是指该零件在 冲件形状应尽量简单
,

设计对称

产品中的位置和作用
。

对冲压零件哪些部位配合
,

哪 冲件应尽量按排无废料
,

少废料排样或套料冲

些部位固定
,

哪些部位有装配要求或无关紧要
,

即 压
。

如图 砚 、 。

图纸尺寸精度要求
,

必须搞洁
。

通过这样的了解
,

对编好工艺或改进提高十分重要
。

如图
,

固定火
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图 圈定夹零件

原产品设计的材料厚度
, 凌 钢 板

,

共作川

只是固定导线
。

但如按此工艺编制
,

申请设计弯曲

模具
,

由于弯曲之内小 较小
,

相 对 材 料 厚度较

厚
,

设计弯曲芯模强度降低
。

大批量生产零件
,

弯

曲芯模易于断裂
,

也难以成形
。

工艺就此建议将其

固定夹材 料厚度减为。
,

铁板
,

这样弯曲

芯模强度提高
,

从而保证大量生产时工艺稳定
,

还

节省了材料
。

二是审查冲压零件的工艺性
。

冲压件

的工艺性是指该零们在冲压加工过程中是否切合工

艺实际
,

是否符 台冲压原理
,

能否合理而顺不的

艺流程
。

好的冲压工艺性
,

广是工 序少
,

低消耗
,

模具简单
,

操作方便
,

质量稳定劣
一 。

在 编 制 八

图

零汁如条料两端裁切圆弧成形时
,

圆弧的半径

应大于料宽的一半
。

如图
。
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冲故’应尽量避免窄长的切 「和摘日
,

其宽雌

布 认小 衣 〔勺数爪一
,

仁
。

表 窄 长 和槽 口的最小宽度 如图

件孑尺 寸的公差如表 吓
。

冲战件平面零件上孔中心

距离的公差如表
。

表 冲裁件平面零件外形尺寸公差
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图

在不影响产品设计的前提下
,

冲裁件直线相接

处应有最小的圆角半径
。

其最小圆角半径如表

表 冲裁件直线相接处的最小回角半径

表‘ 冲裁件平面零件上孔中心距离公差
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,

冲裁件的最小冲孔尺寸与模 具 结构
、

材料性

能
,

厚度有关
,

其数值如表 所示
。

表 冲孔最小尺寸

材并
一般方 式 冲孔

圆形 方形

导向凸模 冲孔

圆形 方 形

一硬钢

低碳 钢
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铝

。
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。

。
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对弯曲体

对弯曲件工艺性要审查的内容是

弯曲
’

华径

寿曲半径 一般等于弯曲件的材料厚度或者更

大些
。

弯曲件最小弯曲半径如表 所示
。

弯曲纹向

在不浪费材料的前提下
,

弯曲线位置宜取与材

料辗压纹向垂直或成一角度
。

但采用此法
,

对弯曲

线位置与材料辗压纹向成一角度时
,

大批量生产时

往往给下科带来困难造成耗料增多
,

所以成一角度

的纹向一般无要求和非特殊情况不采用
。

孔的位置应避免放在接近弯曲件的圆角半径的

相应毛料部位
。

一般孔与变边的最短距 离 当

冲裁件平面零件外形尺寸的公差如表
。

冲裁
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所示

表了 各种材料的最小弯曲半径
一

‘

一退
’
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夕 ,

材并 弯 曲 线 位 笠
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对引伸件凸缘与壁间的圆角半径
,

在不影响产

品零件设计要求的前提下
,

应尽可能取大此 如图
。

一般
,

为了使引伸更顺利
,

可取

沈 引伸件底部与壁间的圆角半径
,

一般可

。

卜卜
二

一州,,,,,
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了了 口 门门

,八印白

‘卜‘‘人卜鑫‘︸内︸
了工户八

⋯
八目八曰八八曰﹄二

八

⋯一
一一

⋯
一
一、﹄

⋯
一一一

铝 , , ·

注
。

为材抖厚度 弯曲 时
,

应使有毛 刺

的一边处于弯角的内面
。

当弯曲线与辗 压纹 成一

定角度时
, 可 采用居问的数值

。

图

多道工序的变曲件
,

必须考虑工序中的固定毛

料的工艺笨准
。

如增加工艺孔 如图
。

取
,

为了使引伸 更 顺 利
,

可取

因为放大这些圆角半径
,

不但使引伸顺利
,

而月能

减少引伸次数
。

引伸件应避免异常复杂和非对称的形状零件
。

如必须非对称的深拉伸件
,

可增加工艺孔
,

以避免

底部裂开
。

女一图
。

工艺孔

亡甲 了

‘ 过短的弯脚不易弯出
,

应使弯 脚 的 平直部 分
。

如果弯脚必须很短
,

可在弯曲后割 短
,

或

在弯折处压槽 如图
。

在 材料边缘以内弯曲时
,

应增冲工 艺 孔或缺

口 ,

以免撕裂
。

对弯曲精度高的零件应控制材料厚度公差
。

同

时
,

对材料表面要提出要求 如去除毛刺
,

表面不

得有划痕
,

伤痕
,

麻点或过酸洗缺陷等等
。

对引伸件

对引伸件工艺性要审杳的内容是

, ·

,,,

丸丸
岁岁岁岁岁岁

一

飞飞砺砺 遥遥遥
、、 子产产

图

压制多道的引伸件
,

应考虑工序间固定毛料的

某一工艺基准
。

对精度高的引伸件
,

可采用变薄引伸的方法 进

行
。

如图
。

引伸件由于引伸时各处所受应力 径向引伸
,

下转 页
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这种微型化器 , 的最
、

高度仅为 。
。

表 各种修埋方法优缺点 七较

修 理方法 优
,

汽 缺点 设备成
本比

士各 铁
成本低

,

修理 迅 速
印制板易损

,

受元器件封装
形状 限 制

气体 加热 要特殊工具

热 板 不 要工其
,

可 见 性好

气相凝焊 使 用现 有
焊接设 备

液休成本高
,

重熔 所 有焊点
,

修理 时问有限

成本 高激 光 影响 范围小
,

拉制梢确

随
一

衍各种新塑片式 元器 的凡最成川
,

必将要

求 务种新划炸理技 术随之发展
。

激光修理的发展潜

力很 大
,

将来完全可能成为一种 卜要修理手段
。

除 了发展修理技术外
,

研究修理防范排施
、

减

少疵病和避免修理循环仍是一项甫要课题
。

为此
,

在产品设 计叶
,

就必须 首先 考虑制造工艺性
。

在设

计阶段不能 单纯要求制造过程如何如何严格工艺
,

或盲目对装焊过程提出过多约束条件 , 相反
,

对产

品的可靠性和耐久性必须在设计阶段就预先充分考

虑到
。

当然
,

在制造过程中必须要对材料
、

生产设

备
、

工艺手段
、

操作规程
、

环境条件和工人素质等

进行严格要求 与控制
。

此外
,

对接受或拒收产品的

质量标准也必须严格拟定
,

标准的制订可采用图表

再略加文字说明的形式
,

这样便于操作者和检验者

理解和掌握
。

合理的质量标准不仅可防止不必要的

修理
,

而 日也不影响产品可靠性
。

卜接 页

币 华」 夕
。

已

目

斗
图

零件
,

材料表面应无缺陷
,

表面平正
,

无锈斑 , ⑧

根据不同零件要求选取不同级别的材料
,

即选用哪

一级精度等级的材料最合理
,

即经济又满足工艺性

要求
。

如打弯件
、

弓伸件
。

因为模具凸
、

凹模间有

一定的间隙
。

材科过薄
,

则回跳难以控制 , 过厚的

材料
,

则易拉伤表面
,

甚至会损坏模具
。

所以
,

严

格审查材抖
,

正确地选择材料
,

对提高产品质量
,

减少材料浪费
,

避免废钻
,

降低制造成本
,

保证生

产
,

都能起到玉要作用
。

未完待续

切向压缩和弯曲力等 大小各有不同使材料底部中

间保持料厚不变
,

而底圆角处变薄
,

顶部近突缘处

变厚
。

在审查
、

设计产品零件时
,

要考虑这种变

化
,

按照工件的性能要求
,

应明显注明须保证内形

和外形尺寸
。

冲裁件
,

打弯件
,

引伸件的工艺性审查除以上

所述之外
,

还有一个重要的审查内容 就是对冲压

零件的材料审查
。

冲压零件的材料
,

对于冲压工艺

来说
,

是一个非常重要的因素
,

不可忽视
。

冲压工艺对材料的要求
,

一般应是 ①具有良

好 的 塑性
。

如 压 变 件
,

引 伸件
,

要 塑 性好
,

变形 程 度 大 的 材 料
。

这 样
,

可减少工序和减少

因材质不良而产生的开裂等废品 ②钢板材料应具

有良好的表面状态
。

一般冲压钢板料特别用千引伸

封 面 说 明

印板引浅切割机是印板真空吸塑成型机配套设

备
。

薄膜固定元器件后
,

用模板切割的工艺方祛来

解决长擂元器件引线的切断问题
。

使引线的出脚长

度通过焊锡成以适应波峰悍的要求
。

印板真空吸塑成型机是元器件无须切断成型就

可插入印制线路饭
,

用真空吸 塑戈型的方法使塑料

薄膜紧贴吻合固定元器件的设备
。

印板卉空吸塑戍塑机是 “ 薄膜固定元器件
、

模

板切割引线 ” 新工艺南 的主要 尘产设备
。

它可以独

立使用
。 ‘歹循件生产流水线或插件台

、

手工气剪
、

模版切割机
、

浸悍
、

公七峰焊配龚使用则更为那想
。
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