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薄壁深锥形零件整形过渡毛坯的设计
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摘要: 通过对薄壁深锥形零件进行整形,介绍了整形加工的特点,提出了整形过渡毛坯变形量的确定方

法,并介绍了薄壁深锥形零件整形模的结构及特点。
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Transitional Reshape Blank Design of Thin鄄walled Deep Tapered Parts
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Abstract: Reshaping characteristics are introduced by reshaping of thin鄄walled deep tapered parts. The deformation extent of the
transitional reshape blank is introduced and the structure and characteristics of the reshaping die for the thin鄄walled deep tapered parts
are given.
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1摇 零件

壳体和风帽是某产品的两个重要零件,如图 1
和图 2 所示。

两零件材料均为 2A12。 该类零件由小圆管、大
圆管和圆锥形组合而成,并且零件各处壁厚不等,为
一典型不等壁厚深锥形件。 该零件外观要求较为严

格,零件表面不允许有深度大于 0. 1 mm 的划伤、压
痕。 零件经淬火和自然时效后,力学性能要求:滓b

逸421. 68 MPa,啄逸12% 。 两零件生产批量较大,年

图 1摇 壳体

Fig. 1 Shell body

产 5 万件。
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图 2摇 风帽

Fig. 2 Ballistic cap

由于零件锥部经过多次锥部拉深,零件锥面存

在着工艺接痕,同时,为保证零件尺寸,必须通过整

形工序来达到产品图要求。

2摇 整形工序的特点

整形工序具有以下特点[1]。
1) 变形量很小,只是在局部部位成形,以达到

修整的目的,使之符合产品图的要求。
2) 由于整形后零件的精度比较高,因而模具的

精度要求比较高。
3) 在整形时,需要压力机在下死点刚性卡压一

下,因此,所用设备最好为精压机。 如没有精压机,
可采用摩擦压力机或油压机。

3摇 整形过渡毛坯的设计

对该类零件的工艺计算与一般拉深零件的工艺

计算略有不同。 首先需要确定整形过渡毛坯的形状

和尺寸,由此计算出保证整形过渡毛坯的拉深次数

及工艺参数。

3. 1摇 整形工序变形量 驻的确定

在设计薄壁深锥形零件整形过渡毛坯时,首先

应该确定该类零件的整形变形量 驻。 目前,现有的

冲压资料中只是介绍变形量很小,都没有给出变形

量 驻 的具体数值,只有通过试验进行确定。 笔者根

据多年从事该类零件整形工作的经验,发现整形变

形量 驻 的大小与零件的材料、状态、形状、尺寸、壁
厚等因素有关。 对于内部带台阶的薄壁深锥形零件

(如壳体),在整形零件小端时,为保证零件内部带

台阶尺寸,整形变形量 驻 一般取 0. 5 ~ 1 mm;对于内

部不带台阶的薄壁深锥形零件(如风帽),在整形零

件小端时,为保证零件小端尺寸,整形变形量 驻 一

般取 3 ~ 7 mm,小端直径大时取上限,小端直径小时

取下限。 根据以上原则,壳体小端整形变形量 驻 取

1 mm,风帽小端整形变形量 驻 取 5 mm。

3. 2摇 整形过渡毛坯尺寸的设计

在确定薄壁深锥形零件整形变形量 驻 后,根据

产品图,就可设计零件整形过渡毛坯的尺寸。 设计

的壳体和风帽整形过渡毛坯如图 3 和图 4 所示。

图 3摇 壳体整形毛坯

Fig. 3 Shell body sizing blank

图 4摇 风帽整形毛坯

Fig. 4 Ballistic cap reshaping blank

确定整形过渡毛坯后,就可以按照锥形零件工

艺计算方法进行薄壁深锥形零件工序图设计。 根据

整形工序特点,结合现有设备,该类零件的整形选用

摩擦压力机。

4摇 整形模具结构

整形模具如图 5 所示[2-3]。
该整形模具有以下特点。
1) 通用性强。 该模具的下模座、模柄、上模板、

套筒、导套和拉杆均为通用件。 减少了模具的制造

周期,降低了零件的生产成本。
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图 5摇 整形模

Fig. 5 Reshaping die

2) 上模板与模柄、卸料器和压板采用 15毅斜面

配合。 这样,不仅加工方便,而且装卸方便,减少了

换模时间。
3) 采用柔性卸料机构。 结构比较简单,可较为

方便地将零件从凸模上卸下。
4) 采用预应力组合凹模,提高了凹模的使用寿

命。

摇 摇 5) 整形凹模和下模座之间的配合精度采用

H10
d9 的间隙配合。

6) 为防止由于螺纹损坏而导致上模板报废,上
模板采用组合结构,但螺纹套必须防转。 上模板和

螺纹套之间的配合精度采用H10
d9 的间隙配合。

7) 通过整形凸模将上模板和模柄固定在一起。

5摇 结语

设计出的整形过渡毛坯,经整形后,零件尺寸完

全符合产品图要求。 同时也为同类型零件整形提供

了借鉴。
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图 9摇 成品隔片零件

Fig. 9 Spacer

4摇 结语

1) 结合有限元数值模拟的结果与实际试验,刚
模拉深成形工艺方法可以实现隔片零件的整体精确

成形。
2) 通过在不同压边力作用下的拉深试验,最终

得到了满足试验要求的压边力。
3) 结合数值模拟回弹的方法以及试验,对模具

的理论型面进行了修正,使最终得到的成形件在整

体高度及弧面轮廓度方面均满足精度要求。
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