
暋暋暋暋
暋暋暋暋暋暋暋暋精 密 成 形 工 程

JOURNALOFNETSHAPEFORMINGENGINEERING
第3卷暋第3期

暋2011年5月82暋暋暋

高档餐盒复合模设计

靳会洲,田福祥
(青岛理工大学,山东 青岛266033)

摘要:通过对餐盒零件的分析,确定了零件冲压成形的工艺方案,设计了一副高精度的复合模,解决了

在冲压过程中零件材料薄易起皱等问题。论述了模具的结构设计及工作过程,模具采用气压装置提供压边

力,提高了毛坯的成形性能,并设计了新型卷边工艺,提高了零件的成品率,实现了该零件生产的顺利进行。
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DesignofCompoundDiefortheHigh灢gradeFoodContainer
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Abstract:Byanalyzingafoodcontainerpart,itspunchingformingtechniqueswereascertained.Ahighprecisioncom灢
pounddiewasdesigned.Someproblemsofapart'sthinstuffsuchaseasilywrinklingetcweresolved.Thestructuraldesign

andworkprocessofthediewerediscussed.Thepneumaticdevicewasusedtoprovidethemoldblankholderforcetoimprove

theformabilityoftheblank,andthenewcurlingtechniquewasdesigned,whichincreasedrateoffinishedproducts,andthe

partswerepunchedsuccessfully.
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1暋零件介绍

铝箔餐盒因无污染并且可回收利用已经慢慢地

成为塑料餐盒的换代产品,现在高档餐盒很多都是

用铝箔薄板冲压而成。按照家电产品使用安全要

求,板厚小于0.4mm 的制件需要卷边[1],以提高产

品使用时的安全性和刚性。
高档无皱铝箔餐盒冲压件如图1所示,材料为

铝箔,厚度为0.15mm,大批量生产。为了提高餐

盒的刚度和安全性,餐盒的底部有1mm 深的压形,

同时沿边缘轮廓有直径为2mm 的卷边。生产要

求:餐盒整体无起皱,无压伤划痕及变形,卷边高度

及外观一致。

2暋工艺分析

由于拉深过程中侧壁处于悬空状态,横截面径

向内要收缩,圆角部分向直边部分转移的量在侧壁

的各点又是不相同,其中直边中点处接近于零,而且

板料厚度较小(仅有0.15mm),抗失稳能力较弱。
在拉深终止前,侧壁始终处于相对松弛的状态,很容
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图1暋高档餐盒

Fig.1暋High灢gradefoodcontainer

易产生内皱[2]。成形过程中侧壁锥面会因内皱引起

横向波纹。
零件的工序设计中,卷边工序是个难点,传统的

卷边工艺一般是在拉深件的基础上,通过切边压窝

曻翻边曻卷边来完成。在生产过程中发现,利用这

种生产工艺易出现卷边起皱、卷边高度不一致、有压

伤痕迹和变形等问题。为了避免传统卷边工艺带来

的缺陷,设计了一种新型的卷边工艺。在拉深件的

基础上,先把需卷边的部分进行二级拉深,形成直

壁,然后进行卷边,工艺过程如图2所示。

图2暋冲压成形工艺

Fig.2暋Punchingformingtechniques

由于零件成形深度较浅,而且中心线与母线的

夹角为12.63曘,大小端直径相差较小,所以零件的

锥形部分可以一次拉深成形[3]。
综上分析,零件成形分为5道工序:落料,第1

级拉深,底部压形,第2级拉深(成形直立边),卷
边。由于是大批量生产,为了实现高速自动化,设
计了一副高精度复合成形模,一次完成以上所有

工序。

3暋模具结构

3.1暋模具设计及主要特点

暋暋图3所示为模具结构,技术特点如下所述。

1.上模座2.上气缸体3.大活塞4.小活塞5.垫板6.拉深凹模

7.打件器8.落料凸模9.一级拉深凸模10.二级拉深凸模11.凸

模座12.垫板13.下模座14.下气缸体15.卸料弹簧16.卸料螺钉

17.落料凸模架 18.限位钉 19.落料凸模 20.卸料板 21.压边圈

22.落料凹模23.小垫板24.压边圈垫板25.顶杆

图3暋模具结构

Fig.3暋Diestructure

1)模具采用精度较高的的滚珠导向四导柱模

架,上模采用具有双活塞的气压装置,能够实现对模

具拉深凹模6和打件器7的稳定控制,缩短换模时

间。

2)利用弹簧或橡胶提供压边力,压边力逐渐增

加,由气压装置提供压边力[4],下气缸体14能自由

的控制压边力,防止拉深开始时压边力不足而起皱、
后期拉深压边力太大而拉裂,有利于提高成形性能。
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3)落料凸模设计成2部分,两者用限位钉连

接,自由状态时,落料凸模8下端比落料凸模19高

出1mm,使落料凸模22在落料前预先压住坯料,
保证落料件的平整。

4)由于工件较薄,模具设有吹件器,拉深结束

后,利用吹件器将工件吹离下模,完成取件。送料由

辊式送料器自动送料。

3.2暋模具工作过程

上模下行时,落料凸模8在自重力下先压住铝

箔材料、之后在限位钉18的作用下和落料凸模19
一起下行落料。上模继续下行,压边圈21在下气压

缸作用下,与落料凸模一起对铝箔产生压边力,铝箔

开始拉深,拉深凹模6在压力作用下与一级拉深凸

模9实现一级拉深。一级拉深完成后,拉深凹模即

停止下行,并在大活塞3的作用下压住坯料,同时打

件器7在小活塞的作用下与一级拉深凸模9也完成

了工件底部压形。落料凸模随压边圈继续下行,落
料凸模8与二级拉深凸模10开始二级拉深,将制品

卷边部分拉深成一直立边。上模回程时,拉深凹模

6在上气缸作用下继续压着工件,而压边圈在下气

缸充气产生的卷边弹顶力作用下,随落料凸模上行。
由于压边圈21的卷边槽被封闭而形成了一个卷圆

空间,直立边逐渐被压边圈上推而卷曲成形,卷边过

程中拉深凹模一直紧压制品,防止制品的上移或变

形,同时保证直立边顺利进入卷边槽中成形。当压

边圈21超过二级拉深凸模10上平面1mm 时,卷
边完成,拉深凹模与上模一起上行。压边圈上行,将

制品轻推出下模,再在吹件器作用下吹离下模。

4暋模具设计要点

1)由于板料厚度小于0.4mm,使用拉深筋、槛
时,材料易被拉断,应使压边圈工作面和落料凸模

8,19的下表面抛光来增大压边效果,防止起皱。

2)为了使卷出的边不回弹,压边圈21上卷边

槽的半圆直径应比工件卷边直径小0.02mm。

3)因工件较薄,很容易变形,模具设计时要充

分考虑上、下模的排气问题。

5暋结语

由于模具结构复杂,活动结构较多,制造时要保

证较高的精度。实践证明,使用该模具,产品的成品

率提高了近10%,模具实现了自动化生产,提高了

生产率,满足了生产厂家的要求。
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中国二重锻造成功首支AP1000核电锥形筒节
近日,中国第二重型机械集团公司(简称中国二重)成功锻制出首支 AP1000第3代核电锥形筒节,标志着公司的核

电生产技术又前进了一大步。

第3代核电站较2代核电站的运行寿命延长20年,其压力容器关键锻件锥形筒节的技术要求更高。为保证制造出

高质量的第3代核电锥形筒节,中国二重各级领导和技术人员给予了高度重视。在生产之前,分管领导和技术人员到生

产车间,与相关人员一起进行现场动员,交流生产工艺,对生产中可能出现的问题进行分析,并制定出多套应急预案。生

产和技术部门从投料冶炼到锻造的每个程序都做了周密的部署,精心备料,精心冶炼,精心浇注,为第3代核电锥形筒节

的成功锻制打下了基础。由于该锥形筒节锻制难度大,成形难以控制。为了保证生产顺利进行,技术人员特设计出专用

生产工装,并坚持跟班指导,提供技术服务,解决生产中出现的难题。同时,要求每个火次都要召开班前会,对每个火次

锻制的难点进行分析交底,保证每个环节都处在技术控制之内。经过多火次的锻制,最终使中国二重首支 AP1000第3
代核电锥形筒节锻制成功。

(摘自中华机械网)


