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连接片多工位级进模具设计

王鑫
(南京工程学院 材料工程学院 ,南京211167)

摘要:分析了连接片的冲压工艺性,设计了多工位级进冲压成形方案,详细阐述了单排排样设计方案,
还介绍了连接片多工位级进模的总体结构及特点。实践证明:该模具结构合理,加工质量好,生产效率高,对
此类零件的级进模设计有重要参考价值。
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Abstract:Thestampingtechniqueofaconnectingpiecewasanalyzed,andamulti灢positionprogressivestampingscheme
wasdetermined.Theprocessoflayoutdesignarrangedinsinglerowwasstatedindetailandthetotalstructureandcharacteris灢
ticofmulti灢positionprogressivedieforconnectingpiecewereintroduced.Bypracticeitisprovedthatthediestructureisrea灢
sonable,theprocessingqualityisgoodandtheproductivityishigh,whichhasanimportantreferencevaluefordesigningthe

progressivedieofthiskindofpart.
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1暋零件工艺分析

某产品连接片如图1所示,大批量生产,材料为

08F,料厚为0.3mm,其中长边呈90曘直角弯曲,边
缘处为向外侧弯30曘角,短边四角呈90曘Z形弯曲,且
各有一孔,短边中间部分需弯成85曘角。该产品形

状较复杂,需要进行冲孔、弯曲、落料等多道工序完

成,因此最

图1暋连接片

Fig.1暋Connectingpiece
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适宜采用多工位级进冲压的方式加工。由于四边均

需要弯曲,给多工位级进冲压加工带来了困难[1]。

2暋排样设计

对于成形件,排样设计的第1步是将工件展开,
确定所需毛坯形状和尺寸。该产品是弯曲件,按照弯

曲件毛坯展开方法即可求得如图2所示的展开形状。

图2暋毛坯展开

Fig.2暋Blankexpand

2.1暋毛坯排样

毛坯排样[2-3]主要解决展开后毛坯在条料上的

布置方式。结合产品情况,考虑采用单排方式。从

图2可以看出,毛坯在条料上的布置方式有3种形

式,如图3所示。其中图3a的斜排可以避免弯折

图3暋毛坯排样

Fig.3暋Blanklayout

线与板料纤维方向平行,有利于弯曲变形,但冲切凸

模及弯曲凸模均需要斜着安装,增加了模具的装配

及制造困难。图3b的竖排和图3c的横排均能简化

模具结构,但图3c的横排由于毛坯中间载体形状复

杂,左右不对称,不便于进行弯曲加工,并且零件长

宽比较大,使模具结构在送料方向上过长,因此决定

选用如图3b所示排样方式。

2.2暋工序排样设计

综合考虑材料利用率、零件质量、生产效率和模

具寿命等相关因素,设计工序排样图如图4所示。

图4暋工序排样

Fig.4暋Processlayout

共8个工位:冲导正销孔;冲细长孔,冲工字形孔;冲
外形废料;空工位;弯曲 Z字形,弯30曘边;冲小圆

孔;弯曲5曘边,切断一端载体;切断并弯曲85曘边和

150曘边。从图4可以看出,这里选用了两侧载体,使
条料有足够的送料刚度。

3暋模具设计

工序排样图一旦设计完成,模具的基本结构也

就确定了。生产该产品的多工位级进模的结构如图

5所示[4-5]。

暋暋1)采用内、外双重导向。外导向采用滚动导

向,保证上、下模部分的导向精度。内导向采用固定

在固定板上的小导柱和分别固定在卸料板及凹模上

的小导套导向,保证卸料板的运动精度。所有凸模

与卸料板均采用间隙配合,利用卸料板对凸模进行

导向。

2)条料可由人工或自动送料机构送进。在第1
工位冲出导正销孔后,第2工位至第8工位均设置
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1.上模座2.弹簧3.卸料螺钉4.上垫板5.弯曲150曘凸模6.凸模固定板7.切断凸模8.导正销9.冲小圆孔凸模10.弯曲30曘凸模11.冲外

形废料凸模12.冲工字形凸模13.保护套14.冲细长孔凸模15.冲导正销孔凸模 16.圆柱销钉 17.内六角螺钉 18.滚动导套 19.滚动导柱

20.下模座21.下垫板22.凹模固定板23.内六角螺钉24.圆柱销钉25.冲导正销孔凹模26.螺母27.弹簧28.槽式浮顶销29.冲细长孔凹

模30.冲工字形凹模31.冲外形废料凹模32.弯曲30曘凹模33.冲小圆孔凹模34.螺母35.弹簧36.浮顶销37.切断凹模38.弹性卸料板39.弯
曲150曘凹模40.小导柱41.弹性卸料板小导套42.凹模固定板小导套43.弯曲 Z形凸模44.弯曲 Z形凹模45.弯曲5曘凸模46.弯曲5曘凹模

47.弯曲85曘凸模48.弯曲85曘凹模

图5暋级进模具结构

Fig.5暋Progressivediestructure

浮顶销和导正销导正,从根本上保证了工件加工精

度的稳定性。

3)对于工位2中冲细长孔的凸模14,其宽度尺

寸小于0.5mm。冲压时容易折断,为保证其刚性,
在模具设计时增加了保护套13。为方便进行电火

花加工,保护套和凸模都设计成直通式,采用横销固

定,方便模具装配与磨损后的快速更换。

4)采用了镶拼式的凹模结构。整个凹模由凹

模固定板22作为基体,在基体中镶拼了导正销孔凹

模25、细长孔凹模29、工字形凹模30、外形废料凹

模31、切断凹模37及各角度的弯曲凹模。通过镶

拼式的结构,在凹模加工、模具的调整与刃口的修磨

等方面变得相对方便,也易于模具的维修和易损部

件的更换,降低模具的使用和维护成本。

5)在级进模中设置空工位4。主要是避免下一

工位的切断下刀与后面弯曲凸模的干涉,保证成形

的可靠性,改善凹模强度。

4暋结语

采用了合理的级进模结构,配合带自动送料装置

的自动冲床,可实现高效率的连续冲压,满足产品大

批量生产的要求,生产的零件符合精度要求。对此类

零件的级进模设计和教学工作有重要参考价值。
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