
冷冲压技术讲座

怎样编好冷冲压工艺
南京国营长江机器 制造厂 蒋急钓

第二讲 正确选择工艺方案

正确选择工艺方案是编制冷冲压工艺前的 必要

堆备
。

而工艺方案应根据本企业的实际情况和 具体

条件加以合理的考虑
。

正确的工艺方案需要综 合分

析
,

反复对比
,

认真考虑
。

要根据冷冲件的材 料性

能
,

生产数量
,

冲件的形状复杂程度
,

精度要求合

理而正确地选择
。

正确的工艺方案必须保证冲 件顺

利进行工艺流程
,

工序合理
,

模具简单占用设备 少
,

操作方便
,

省材料
,

效率高
,

成本低
,

并做到 实现

工艺全过程中的安全生产
。

冷冲件的工艺方案 可以

从以下几个方面进行考虑
。

套料

冷冲压件一般生产批量多
,

数量大
。

所 以
,

首

要考虑冲制零件的用料
。

要尽可能地做到材料 的利

用率高
,

工序少 尽可能一次成形
,

效率 高
。

对同一批产品批量大的冲压件
,

应对所有 冲压

件 进行 “ 排队 ”
,

统盘考虑
。

哪些 零 件 有 冲孔余

料
,

哪些零件余料能被其它零件利用 哪些零 件合

并复合能同时一次冲成
。

这样的对比分析
,

能 避免

材料浪费
,

提高效率
。

如图 所示
。

一个零 件的余
‘

料为 小
,

被 另一个零件所利用
,

从而大大节省了

材料
。

排样

在冷压加工中
,

特别对大批量的零件合 理 的排

样是降低产品制造成本的关键之一
。

合理的 排 样不

但能直接提高材料利用率
,

而且能直接提高 生产 效

率
。

排样方式可根据不 同零件
,

采取不同的 形式
。

如图 所示
。

。 单刊卜

多川

一 帕 一

余料利用

图

图

在排样时
,

要考虑经济性
,

就是如何在相 等的

面积上获得最多的零件
,

即材料利用率
。

这要 通过

精心计算和分析比较
。

材料利用率可按以下公 式计

算
刀 。

式中
。

一零件面积

一 中裁步距

一条料宽度

考虑到多排样和端部废料
,

总的材料 利用率
,

应由 , 总表示
。

总
· 。 ·

一 呱

式中 一零件面积 不计孔
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, 一条料上的实际零件数日 个

一条料长度 川

一条料宽度

当两种不同排样方案经济效果差 不 多 或 相等

时
,

可采用条料宽较大或步距较小的方案
,

因这 样

裁成条料经济
,

且能减少冲制时间
。

为了提高生产效率
,

提高冲床的冲压 利用率
,

采用多排和混合排时可一次冲 压 多 件
。

如 图 所

示
。

表 , 跳步模和复合模的选裸

卜匕车交名称 抑匕步才迄 夏合 模

冲件精度 了 级 级

冲件质量卜中件 有弯曲 弯扭 平整
,

无弯扭
,

材料表
不 平现象

,

需 加校
一

于
。

尺 寸精度 不 易
保证 特别 万毛的 同

面好
,

尺十精度保证
,

特万
,

有万 的零件丁匕的 同
心度能保证

。

冲件 厚度

之 变 不 易保证
。

以下 厚度
范围
一

一

艺

以下 厚度 范围

圈圈圈卜卜
月

么干干

转转转转转转转转转转转
、

飞飞撅撅
、、 、 一 、、
石石石石石
赞赞赞二

沙 心心心

再再再护护护
叭叭牛牛牛二二二
护护 , 沪 产产产

生产率 仁产率高 便于禾 生 产率不如跳步模
日自动 传送

,

适 于 困难
,

一般加用机

,

吐、
、

龙速 冲制 械 出料 装置 不 宜 高速
冲制

安全性
布。造成本 ⋯

比较安全 安全性较跳 步模 差
。

对于形状 简单 的零 对形状 复杂的零件
件

,

模具 制造 困难 具 制造 困难程度比跳步
程 度比 复合 模为轻

’

模为轻
,

成本相 对低
成本相 对低

。

一次同时冲三介卜
,

图

表

金属材料

低温退火温度

加热温 度
℃ 备 注

冷冷冷空空空多排一次同时冲多件的工艺方法宜在产 品定型

和大量生产时采用
。

。

跳步模和复合模工艺的选择

编制冷冲压工艺时
,

正确选择跳步模 又称连

续模 和复合模的工艺方案是十分重要的
,

它直接

影响到产品质量和本企业的经济效益
。

正确选择跳

步模和复合模要根据产品零件的形状复杂程度
、

精

度要求
,

生产数量等具体状况而定
。

对此
,

可参考

表 所列具体考虑
。

热处理

在冲压加工过程中
,

冲件金属材料要产生冷作

硬化
。

在编制工艺时
,

要根据不 同 材 料 和冲压道

次
,

考虑哪些该在冷压加工之前热处理
,

哪些该在

加工中间退火处理
,

从防止冲压开裂
。

正确选取热

处理
,

可减少冲压次数
,

提高质量
。

中间退火一般

采用低温退火
。

也有收不到效果的
,

可采用高温退

火
。

低温退火的温度可参考表
。

高温退火的温度

可参考表 。
。

对有些要求高的零件
,

为了不使表面有很 深的

氮化层
,

可以采用 “ 光亮退火 ”
,

即在有中性 的或

还原媒介的电炉内退火
,

这样就不会产生氮化 皮
,

、 、 、

卜

、

、 、

、 。

。。一 “

⋯
‘””一‘ ”

一 ”

⋯。一
。
保温 乍

保湿

表 高温退火温度规范

金 , 材 ”

⋯
加热温 度 保温 时 问

℃
冷却

⋯箱 内空冷
箱 内空冷

炉内冷却

八匕‘

、

、 、

、
,

、 、

、

、

「

户 、 ,

并可能省去配洗处理
。

减少
,

卜间工序

编制冷冲压工艺
,

要尽可能的减少中间工序
。

即如何选取最少的工序道次
,

获 得 最 高 的 冲压效
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星灯

一。
月卜

,丁十心,专帐牛绝军下卜﹂
﹃尹口
‘

吸月舀,︸‘了、
、

率
。

这要根据零件的精度
,

生产数量
,

材料状态等迸

行 者方而 号虑
。

对 大批 髦的冲压件可芍虑几道工

序合并成一道工序完成
。

如图 所示
。

垫圈零件
,

材

料为弹簧钢带
,

厚度。
。

考虑有以下几个方案

厚

壕 阅阅阅口口
」」」

吸

竹向

因

方案一

①备料 剪床剪成宽
,

长 条料
。

单排
。

②热处理 退火
,

提高塑性处理
。

⑨涂漆 因弯曲有纹向 在条料未冲之前用红漆

按纹向涂线条
。

以示零 , 冲落后
,

恋曲

时辩认方向
。

④冲落单件毛坯
。

如图 所示
。

⑤打弯 将单件毛坯认红漆纹 向线弯曲戍形
。

⑧热处理 淬火
,

恢复弹性处理
。

方案二

①备料 剪床剪成宽
,

长 条 料
。

单排

②热处钾 退火
,

提高塑性处理
。

③冲成形 冲孔
、

落料
,

弯曲一次复合成形
。

如图 所示
。

④热处理 淬火
,

恢复弹性处理
。

方案三

①备料 剪床剪成宽
,

长 条料三排
。

②热处理 退火
,

提高塑性处理
。

⑨冲成形 冲孔
,

落料弯曲一次同 时 冲 成 三个零

件
。

如 图 所示
。

④热处理 淬火
,

恢复性处理
。

工艺方案分析

方案一虽然模具制造容易
,

但工艺繁琐
。

需 二

副模具才能完成零件成形 , 为辩认纹向
,

弯曲前还

要涂红漆线条
,

给冲压加工带来 困难
,

生 产 效率

低
,

制造成本高
。

方案二冲孔
,

落料
,

弯曲合并一次成形
。

这 脸

一

图

分析后根据零件精度的具体募求确定的
。

林
、

中

均为参考尺寸
,

允许白然成形
,

弯曲高度又低
,

仅
,

可用修正弯曲凸凹模试修回跳 使 模具成形

直接达到零件形状尺寸
。

还可省去冲压前涂红漆工

序
,

省去一副单独弯曲模
。

方案二较方案一加工容

易
,

工序少
,

较经济
,

且生产效率高
。

方案三排样为三排
,

一次同时冲成三个成品零

件
,

不但大大提高了生产效率
,

而且提高了材料利

月率
,

气省原材料
,

还提高冲床一次冲压的利用率
。

以上三种方案
,

方案一工艺紧琐
,

加工困难
,

一般不采用
。

方案二适用于小批量 生 产 的零件工

艺
。

方案三适用于产品定型和大量生产的零件工艺
。

由此可知
,

编制工艺时
,

正确选取工艺方案
,

减少中间工序是一个必须注意的内容
。

而减少中间

工序
,

应反复比较
,

慎重考虑
,

这是选取工艺方案

的有效方祛之一
。

合理选用压力机

编制冷冲零件工艺
,

还必须注意合理地选 用所

需的冲床
。

这对正常的冲压生产
,

安全生产也 是不

可忽视的一环
。
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表 等离子腐蚀铬膜图形为实验数据
一 一

,
, 侧 , 即

一
一 ,

一 一
, , ‘ , , ‘ 训 曰 护

一 , ,产

图形 没计 的标称 值
卜 一

场

图形

带胶 测
。

去 二 汉 , 。

。 。 。

。 。奋
,万

八︸尸勺

场
图形

灭带胶浏

去胶测

。

。 。

匕斤了任行‘门了

一一

表 湿法腐蚀铭腆图形的实验数据

图形设计 的标称值
卜 、 不下百万丁

一
白月经口一一一一一一一一

一
一一一一一一一一一一一月

一
丹匕一‘曰乃‘占浏测胶胶带去场

图形

。 一

带胶 汉吐
场
图形 去 胶测

。

玻璃

图 带胶 和去胶后 图形 值变化 示 意 图

由图 可以看出 横向腐蚀的近似计算公式可

表示如下

双边横向腐蚀量
。 丁 一 ,

⋯ ①

单边横向腐蚀量八
。 二 一 , ”②

由表 和表 , 的实验测量数据
,

并根据公式 ①

和公式 ②
,

可分别计算出等离子腐蚀和化学湿法腐

蚀的最大横向腐蚀量和平均横向腐蚀量
。

等离子腐蚀的最大单边横向腐蚀量

么 二 卜

等离子腐蚀的平均单边横向腐蚀量

八
。

卜

湿法腐蚀的最大单边横向腐蚀量

占 从 二 。 卜

湿法腐蚀的平均单边横向腐蚀量
二 卜 扭

山计算结果表明
,

等离子腐蚀 的 横 向腐 蚀很

小
,

最大的单边横向腐蚀为 。
,

叱 、
,。 ,

井呈 现出很

好的
一

致性
。

温法腐蚀的最大单边 横 向腐 蚀量为
卜 ,

在实际应用中有时扩涨到 卜 ,

湿法腐

蚀恰与等离 子腐蚀相反
,

呈现出很大的离散性
。

这

一 点对制作 商密度
、

大版面
、

细线条的掩模是十分

不利的
。

涅法腐蚀中产生横向腐蚀离散性的原因大

致是由二个因素造成的
。

一个是由蒸发制备铬结构

的不均匀性导致化学腐蚀速率的差异所致
,

如果将

铬膜的制备方法由蒸发改为溅射
,

其湿法腐蚀的横

向腐蚀均匀性一定会有所改善
。

另一个原因是化学

湿法腐蚀剂与腐蚀的图形区的接触状况不均匀所造

成的
。

十分庆
·

幸的是湿法腐蚀中产生横向腐蚀离散

性的原因在等离子腐蚀中却不存在
,

因而等离子腐

蚀的横向腐蚀的一致性相当好
。

结论

等离 腐蚀铬膜技术应用于掩模制造中可以获

得很小的横向腐蚀
,

一般双边可以控制在 卜 之

内
,

并具有很高的均匀性
,

所以特别适合用于制作

细线条
、

沉密度和大版面的 掩模 版 的铬腐

蚀工艺中
。

等离 手腐蚀的工艺条件易受控
、

工 艺 过 程稳

定
,

重复性好
。

系列正性光致抗蚀剂具有较强的抗 等离子

能力
,

是等离子腐蚀技术中很好的抗蚀剂材料
。

我们

在掩模制造中使用等离子腐蚀技术还刚开始
,

对它

的认识十分肤浅
,

有待今后做大量的工作
。

上接 页

在选用时
,

必须考虑冲床的压力
,

是否足够大

于完成该零件工序所需的压力
。

所需冲床的型号是

否合适
,

以及冲床的闭合高度
,

工作台面大小尺寸

是否适合于装置完成该工序所用的模具
。

一般冲孔落料件可选用大
、

中
、

小 的 曲轴 冲

床
,

偏心冲床
,

曲轴快速自动冲床
。

引伸件一般采用双冲床
,

也可采用偏心冲床
,

大中小的曲轴冲床和油压机
。

弯曲件可采用偏心冲床
,

摩擦压床
,

对大而厚

的弯曲零件可采用油压机
,

也可采用曲轴冲床
。

综上所述
,

工艺方案的选择要考虑材料利用率

高
,

工序少
,

生产效率高
,

成本低
,

模具络构合理

且寿命高
,

保证零件质量好
,

设备选择合理
,

并考

虑实现工 艺全过程中的安全生产
。

未完待续
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