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摘要: 目的摇 解决骨架生产效率低的问题。 方法摇 基于对原生产工艺的分析,提出了采用多工位

级进模工艺生产该零件,同时,对该零件排样设计中遇到的 2 个技术问题提出了解决措施。 结果

摇 经工艺和模具改进后,生产效率得到了大大提高,工人的劳动强度大大降低,满足了大批量生产

的要求。 结论摇 通过采取有效措施,解决了多工位级进模排样,必须先落料后拉深成形的难题,为
同类型零件的加工提供了参考。
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Forming Technology and Die Improving of Oil Seal Frame

PENG Ting1, NIE Lan-qi2, GE Bao-hua2

(1. Southwest Technology and Engineering Research Institute, Chongqing 400039, China;
2. Shandong Hongqi Electromechanical Co. , Ltd. , Weifang 261031, China)

ABSTRACT: Objective To solve the low production efficiency problem of oil seal frame. Methods Based on the investi鄄
gation of the original manufacturing process, we proposed a multi-position progressive die to produce this part, meanwhile,
two technical problems encountered in layout design were solved. Results The optimized process and dies could improve the
production efficiency, reduce the labor intensity and meet the requirements of mass production. Conclusion By taking ef鄄
fective measures, the difficult problem that multi-position progressive die layout must be drawn before blanking was solved,
which also provides reference for the production of similar parts.
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摇 摇 某零件材料为 Q235 -A 钢,材料厚度为 1. 2
mm,零件表面不允许有毛刺和底面不平等缺陷存

在。 该零件生产批量较大,年产量为 200 万件,现有

成形工艺生产过程中,零件存在骨架生产率低等问

题。 文中通过现有工艺的缺陷分析,对其工艺和模

具进行改进,以解决其生产效率低等问题。

1摇 原生产工艺缺陷分析

油封骨架示意图见图 1。 该零件使用落料模、
拉深模、冲孔模,分别安装在 3 台曲柄压力机上,完
成落料、拉深、冲孔等工序。 采用上述工艺,尽管能
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保证零件的尺寸和表面质量要求,但生产效率较低,
毛坯要经过 3 次周转,劳动强度大,不能满足大批量

生产的要求。

图 1摇 骨架零件示意

Fig. 1 Frame

2摇 工艺设计

2. 1摇 工艺分析

摇 摇 为满足大批量生产要求,必须采用多工位级进

模或复合模来生产该零件。 如果采用复合模来生产

该零件,由于该零件内孔较大,凸凹模壁厚较小,极
易发生开裂现象,导致凸凹模使用寿命较低,同时,
需要经常更换凸凹模,这样降低了零件生产效率。 为

提高生产效率,必须采用多工位级进模生产该零件。

2. 2摇 排样优化设计

排样是多工位级进模设计的关键,根据冲压件

的工艺要求,综合考虑送料、定位、出件方式和材料

利用率,将冲压所需要的各工序合理地布排在多工

位级进模对应的工位上。 排样图设计好坏,直接关

系到模具设计。 排样图设计有错误,会导致制造出来

的模具无法冲出合格制件,而使整套模具副模具报

废,造成极大的浪费。 由此,必须合理设计排样图。

2. 2. 1摇 常规排样图设计

对于该类零件多工位级进模的生产,进行常规

排样图设计时,一般先进行工艺切口,再进行拉深和

冲孔,最后将零件从带料上切断分离。 即先成形,最
后落料。 由于该零件为无凸缘圆筒形零件,在零件

的端面必然存在较大的毛刺,不能满足零件的表面

质量要求。
2. 2. 2摇 排样图设计

针对常规排样设计出现的问题,为保证零件的

尺寸精度和表面质量要求,需采用先落料,后拉深成

形和冲孔的工艺。 为保证该工艺的顺利进行,必须

解决以下 2 个技术问题。
1) 如何保证落料后的毛坯继续和带料结合在

一起,继续前行,完成拉深成形工序。
2) 拉深成形后的零件,在冲孔前,如何保证在

模具中具有正确的位置。
为解决以上 2 个问题,采取了以下措施。
1) 保证落料后的毛坯继续和带料结合在一起,

继续前行,完成拉深成形工序,在落料凹模的内部增

加了一个顶件器,通过顶件器和凸模的共同作用,将
落料后的毛坯重新压入到带料,随带料继续前移。
同时,必须合理选取模具的冲裁间隙。 对于该零件,
模具的冲裁间隙取 0. 10 mm。

2) 在落料前,在落料毛坯的中心冲一个 准16
mm 的中心孔,零件拉深成形后,毛坯随带料前移,
其位置往往偏离冲孔凹模的中心位置,此时,利用冲

孔凸模前部的圆锥部分,对拉深成形后的毛坯进行

导正,从而保证了拉深成形后的毛坯在模具中具有

正确的位置。
设计排样见图 2。
为便于各凹模的安装,保证凹模强度,工位盂和

工位虞留有空工位。

工位淤:冲孔 准16 mm;工位于:落料;工位盂:空位;工位榆:拉深成形;工位虞:空位;工位愚:冲孔 准53 mm

图 2摇 排样图

Fig. 2 Layout
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3摇 模具结构及工作过程改进

3. 1摇 模具结构

摇 摇 根据零件结构,改进的骨架多工位级进模见图

3。

1. 上模板 2. 导套 3. 垫板 4. 凸模固定板 5. 冲 准16 mm 孔凸模 6.

落料凸模 7. 模柄 8 拉深凸模 9. 卸料板 10. 冲 准53 mm 孔凸模 11.

导柱 12. 下模板 13. 冲 准53 mm 孔凹模 14 拉深凹模 15. 拉深顶件

橡胶 16. 拉深顶件器 17. 压板 1 18. 落料凹模 19. 压板落料 20. 顶

件器 21. 落料顶件橡胶 22. 冲 准16 mm 孔凹模 23. 凹模固定板 24

小导柱 25. 导料板

图 3摇 骨架多工位级进模

Fig. 3 Multi-position progressive die of the frame

3. 2摇 模具工作过程

先将带料沿导料板送进,压力机滑块下行,依次

序进完成冲 准16 mm 孔、落料、拉深成形和冲 准53
mm 孔及带料送进工作,在工位愚冲 准53 mm 孔后,
工件从凹模固定板的斜面滑下。

4摇 模具结构特点

1) 采用可靠的导向结构。 该骨架的多工位级

进模是自动送料生产的自动模,模具导向要求精度

高且可靠。 该模具采用 4 个导柱和导套进行导向,
保证了模具导向精度。

2) 零件使用的材料为卷料,模具采用气动式自

动送料机构,按照设计的排样图设计的步距进行送

料,用导料板 25 导料。
3) 卸料机构。 卸料板为弹性卸料板。 为保证

卸料板运动平稳、不倾斜及卸料板与各凸模相对位

置的一致性,卸料板采用整体结构,并用 4 根小导柱

24 导向。 小导柱 24 固定在凸模固定板 4 上,提高

了卸料板运行的稳定性,卸料板与各凸模之间的双

面间隙为 0. 03 mm。 为使卸料板工作可靠,模具配

有 8 块聚氨酯橡胶进行卸料。
4)容易磨损的各凹模均采用镶拼结构,安装在

凹模固定板上,各凹模采用 Cr12MoV 制造,热处理

58 ~ 62HRC,凹模固定板采用 45 钢制造,热处理 28
~32HRC。 这样设计便于模具的调整、维修和更换,
降低了模具制造和维修成本。

5摇 结语

经大批量实际生产证明,模具结构设计合理,能
保证零件质量,生产效率得到了极大的提高,满足了

大批量生产的要求。 对同类型零件的加工具有参考

借鉴意义。
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