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一种冲压模具退料机构的设计

韩小后, 过小山
(富士瑞鹄技研(芜湖)有限公司, 安徽 芜湖 241009)

摘要: 针对汽车覆盖件冲压过程中经常出现板料吸附在凹模内的问题,设计了一种冲压模具退料机构。
通过现场冲模冲压实践证明,该种退料机构的制造与装配方便,互换性好,且能在提供足够的退料力的同时,
减小对模具型面的损伤。
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A Type of Stamping Die Discharging Mechanism

HAN Xiao鄄hou, GUO Xiao鄄shan
(Fuji Rayhoo Eg. Inc. , Ltd. , Wuhu 241009,China)

Abstract: Targeting at the problem that the plate is adsorbed in upper die which often occurs during the automobile panel stam鄄
ping process, a type of stamping die discharging mechanism is designed. Through practice of punching and stamping on site, it has
proved that this type of discharging device has the advantages of simple structure, convenient manufacture and assembly, good inter鄄
changeability, and providing enough unloading force while reducing harm to the die鄄face.
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摇 摇 在汽车覆盖件冲压生产实际工况中,对于产品

型面复杂、型面落差较大或者拉延深度大的冲压制

件,常常会出现制件被吸附在凹模内的现象,造成取

件困难。 实际设计中可以考虑在模具上增加顶料

芯,这种方式会增加模具空间与结构的复杂程度,如
额外使用压力源,增加了模具开发成本。 在模具上

设置排气孔的方式也可以一定程度上防止卡料,但
效果甚微。 如果使用机械进行人工强制卸料,会对

制件造成损坏,引起产品变形,影响冲压件后序成

形;同时,还会增加冲压生产周期,降低生产效率,影
响模具使用效果。

1摇 设计背景

目前常用的卸料装置为弹顶销(弹簧柱塞),结
构如图 1 所示。 其工作原理如下:顶杆 1 与基柱 3
通过弹簧 2 三者连接在一起,整个机构设置在凹模

本体 4 上,基柱 3 的上表面会略低于凹模型面。 在

模具打开状态,弹簧 2 自然伸张,顶杆 1 伸出凹模型

面;在模具工作时,顶杆 1 受压往基柱 3 内运动,弹
簧 2 处于压缩状态;当模具闭合后,顶杆 1 的顶端与

板料接触,并与凹模型面平齐。 冲压工作结束后,随
着模具打开,弹簧 2 驱动顶杆 1 向外运动,将成形后

卡在凹模内的板料向外推动,从而实现退料。
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1. 顶杆 2. 弹簧 3. 基柱 4. 凹模本体

图 1摇 常用的弹顶销卸料装置

Fig. 1 The commonly used elastic top pin unloading device

此种机构是直接安装在凹模型面上的盲孔内,
一般盲孔不会设置太大,弹顶销的大小受到限制,弹
簧提供的退料力也受到限制。 如果在增加弹簧退料

力的同时,还可以减少对模具型面的损伤,就可以进

一步增强退料效果,提高模具质量。 为了满足这些

实际要求,设计了一种冲压模具退料机构。

2摇 技术方案与结构设计

2. 1摇 技术方案

摇 摇 该退料机构设计的技术方案是:在凹模本体上

设置一个带台阶的通孔;活动顶料杆一端带有凸台,
依据实际需要的顶料行程设置在台阶孔的细孔内,
长度上要使活动顶料杆伸出凹模型面;活动顶料杆

大头设置在弹簧上,安放在粗孔内,弹簧提供顶料

力。 弹簧垫块通过螺钉固定在凹模本体上,用来固

定弹簧。 整个退料机构以凹模本体作为安装基座、
以凹模本体上的通孔作为导向面。

2. 2摇 结构设计

设计的退料机构能提供足够的退料动力,减少

对模具型面的损伤,增强退料效果。 此退料机构的

结构形式见图 2,忽略板料与模具其他非工作结构,
退料机构主要由活动顶料杆 1、凹模本体 2、弹簧 3、
弹簧垫块 4 和固定螺钉 5 等 5 个部分组成。

实际模具结构设计中,在凹模本体 2 上设置一

个二级过孔,活动顶料杆 1 与弹簧 3 一起安装在过

孔内;弹簧垫块 4 通过固定螺钉 5 固定在凹模本体

1. 活动顶料杆 2. 凹模本体 3. 弹簧 4. 弹簧垫块 5. 固定螺钉

图 2摇 开模状态下的退料机构

Fig. 2 The stamping die discharging mechanism
under die opening

2 的下底面,如果在凹模本体 2 的下底面上设计一

个沉台,弹簧垫块 4 固定在沉台内而不凸出凹模本

体 2 的下底面,可使整个机构美观。
图 3 所示为退料机构各主要部件尺寸,因为机

构一般布置在废料区域,所以各部件尺寸没有严格

规定。 活动顶料杆是直接工作部件,其尺寸决定了

整个机构的尺寸,顶料端的直径 d 一般为 准20 mm,
当冲压制件拉深深度较大、取件较为困难时可以增

大直径;其凸台高度 h = 10 mm,凸台直径 D = d+10
mm,一般为 30 mm;弹簧垫块厚度 t 一般为 10 mm
左右即可满足要求;固定螺钉的规格按照实际需要

选用。

图 3摇 退料机构各部件

Fig. 3 The parts of the stamping die discharging mechanism

其中活动顶料杆与凹模本体之间的间隙 啄、凹
模通孔台阶到凹模型面的距离 H 两个尺寸相对重

要:单边间隙 啄 = 0. 5 mm;为了保证模具强度,要求

凹模通孔台阶到凹模型面的距离 H 不得小于 50
mm。 另外,活动顶料杆伸出凹模型面的距离由实际
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顶料要求决定,最小不少于 1. 5 mm;当需要的退料

力较大时,活动顶料杆伸出凹模型面的距离可达 50
mm。 则活动顶料杆的长度 L逸1. 5+H+h逸61. 5 mm。

弹簧 3 也需要根据实际所需退料力要求选用合

适的规格。 实际模具结构设计中,会根据所设计凹

模本体厚度与所需活动顶料杆长度来甄选弹簧的规

格。 在满足使用条件与机构强度的范围内,弹簧越

长,可以越好地降低弹簧的劳损机率,它的使用寿命

也就越长,能够延长模具检修周期,节约生产成本。

3摇 机构工作原理

该退料机构具体的工作原理如下。
1) 模具处于打开状态时,弹簧 3 处于安装时的

初始状态,将活动顶料杆 1 顶到死点位置,见图 2。
2) 当模具工作时,随着模具闭合,板料成形完

成,活动顶料杆 1 被向内压缩至与凹模型面平齐的位

置,弹簧 3 被压缩,此时退料机构各部件位置见图 4。

1. 活动顶料杆 2. 凹模本体 3. 弹簧 4. 弹簧垫块 5. 固定螺钉

图 4摇 合模状态下的退料机构

Fig. 4 The stamping die discharging mechanism under die closing

3) 模具成形工作完成后,随着模具打开,弹簧

3 复位,将活动顶料杆 1 向外推动,活动顶料杆 1 将

凹模内的板料向外顶出,从而达到退料目的。
该退料机构在加工、使用过程中具有以下优点。
1) 机构直接安装在凹模上设置的通孔内,便于

加工;直接利用在凹模上加工的通孔导向;底端使用

弹簧垫块固定,可随时拆开,且便于部件的更换与模

具检修。
2) 通孔带有台阶,细孔安装活动顶料杆,可以

限制活动顶料杆的行程;弹顶销卸料装置中的基柱

直径是所设计退料机构中活动顶料杆直径的 2 倍以

上,单个机构相比,后者在安装时损伤的模具型面面

积至少可以降低 50% ;粗孔安置弹簧,孔径可以根

据弹簧规格来决定,因而可以根据实际需求来选择

合适的弹簧,以增加推料力,可以减少整套模具退料

机构的使用数量,进一步减小了对模具型面的损伤。
3) 退料效果显著,机构还可以形成不同规格以

供选用,形成企业标准。

4摇 结语

所述的退料机构相比常用的弹顶销退料装置,
具有结构更加合理、性能更为优越等特点。 在实际

使用中,能够满足不同退料力的要求,降低对凹模型

面的损伤。 一般一套冲压模具使用弹顶销的数量在

10 ~ 60 个,一个弹顶销的价格平均在 30 元左右;采
用所述退料机构,能减少 1 / 3 的使用数量,且该机构

能够自制生产,价格相对低廉,能降低 30% 以上的

该项成本。 另外,由于使用数量的减少,模具本体需

要加工退料机构的安装孔也减少,加工时间与费用

降低,对缩短模具交付周期、提升模具设计水平、提
升企业经济效益有显著意义。
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温度增长是由于材料中产生的热量导致的。 产生的

热量来源于:摆头与坯料接触表面的摩擦,在摆辗中

有滚动摩擦和滑动摩擦;摆辗件材料的塑性应变。
通过位于摆头与坯料接触区的各点温度变化情

况,可以看出在生成热量和散失热量之间存在一定

的平衡关系,温度几乎在整个时间范围内单调增。
通过位于摆辗件内部点的温度变化情况,可以看出

温度变化出现在第二阶段,具有明显的不规则特征,
尤其是位于接近齿的部位。 这是由局部剧烈的材料

变形而快速形成的热量引起的。 而后在改变摆头位

置时,材料不再承受剧烈变形,热量扩散到周围环境

中。

4摇 结论

卢布林科技大学研究了摆辗技术问题,展示了

应用摆头复杂的运动轨迹的有限元模拟结果。 研究

表明这种模具运动模型与 PXW鄄100A 摆辗机的性

能一致。
基于所得结果,得出了以下结论:摆头呈玫瑰线

轨迹的运动被推荐用于锥齿轮摆辗;螺旋轨迹也有

可能成功应用于摆头运动,然而,这会导致能源消耗

和材料变形程度(尤其是齿形部位)增大;可以发

现,就减少材料消耗和成形时材料填充模腔而言,预
成形件的第二种方案的尺寸最优———这与预成形件

尺寸 d1 和 h1 的好的比率相关。
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