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六角工件自动级进模设计
 

傅生斌
(上海祥生企业发展有限公司 技术科 , 上海 201318)

摘要:对角线尺寸有精度要求的六角工件 , 在采用少无废料排样冲裁加工时, 在其角尖部位产生圆角或披锋 (毛刺), 影响其

尺寸精度。凹模型孔设计有一定圆角 , 凸模带有侧刃, 并采用了可靠的定位等措施有效地控制了六角工件的对角线尺寸。斜楔

插板上的斜楔面推动废边的三角槽一侧 , 使板料向前运动 , 达到板料定位和自动送料的目的。
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　　图 1所示的六角工件是挤压筒形零件的毛坯 ,

材料为厚度 t =3.0 mm 的锌铝合金板材 。根据技

术标准 , 其对角线长度有精度要求 。该产品的生产

批量很大 。为了提高材料利用率 , 采取了少无废料

排样 , 如图 2所示。

图 1　六角工件零件图

图 2　排样图

　　要做到该产品的批量生产 , 关键在于如何保证

对角线尺寸精度和选择合适的自动送料方法。

1　工艺分析

从图 2可以看出 , 有四只工件是在凹模型孔内

落料形成的 。因为它们在冲压过程中存在着塑性变

形 , 所以在两条直边交接处会产生圆角。凹模设计

时 , 型孔的角尖要有圆角 , 这样才能使工件的对角

线尺寸得到控制。圆角大小按设计手册中制定的

“冲裁件最小圆角” 数据[ 1] 选取 , 一般取 R =

0.2t 。四只工件冲裁落料留下三块 “余料” , “余

料” 经切断成为另外三只工件。由于采用少无废料

冲裁 , 在三条直边的交汇点会产生披锋 (毛

刺)[ 1] 。毛刺留在这三只工件的两侧角角尖处。毛

刺的存在使对角线尺寸失去控制 , 影响尺寸精度。

定位不正确使步距产生变化 , 也会使工件切断边的

两端产生毛刺。

2　模具设计

六角工件自动级进模结构如图 3所示 。

　　上模由垫板 14 、上模固定板 13 、 凸模 10 、切

断刃 3以及斜楔插板 2。斜楔插板 2起步进送料和
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1.导条　2.斜楔插板　3.切断刃　4.定位挡料条　5.销钉

　6.反侧压板　7.导条　8.L 型侧压板　9.弹簧　10.凸

模　11.凹模板　12.承料板　13.上模固定板　14.垫板

图 3　模具结构图

定位的作用 , 它紧靠凸模 , 固定在切断刃两侧。下

摸的凹模板 11上有落料型孔和切断孔。切断孔上

的两条筋是为了加强模板强度 。筋上面叠装两件定

位挡料条 4 , 除了起定位作用外 , 它还防止废料堆

积在 “筋” 上。

六角形凸模背后带有一对侧刃 , 用来切除工

件 , 相邻凸模的侧刃保证六角工件的横向对角线尺

寸。型孔角尖圆角取 R 0.6。由于角尖有圆角 , 所

以要适当增加对边尺寸 , 如图 4所示。

图 4　型孔圆角计算示意图

　　实际制模时 , 六角工件对角线取 31.10 mm 作

为计算尺寸 , 单边间隙为 0.10 mm 。

凹模型孔对角线尺寸为:

31.10+2× (0.6÷ cos30-0.6)=31.28 mm

凹模型孔对边尺寸为:

31.28×cos30=27.09 mm

步距尺寸为:

对边尺寸×cos30-单边间隙=26.83 mm

孔距尺寸:

(凹模对边尺寸 +凸模对边尺寸)×cos30=

46.74 mm

(以上尺寸计算如图 5所示)

图 5　凹模型孔尺寸计算示意图

　　斜楔插板 2左右对称 , 零件图如图 6所示 。斜

楔插板上有三段有一定斜度的三角形凸缘 , 凸缘上

的斜楔面起推料作用。垂直走向的 A 段为定位段 ,

图 6　斜楔插板

它们各相距一个步距 , 与凸模也相距一个步距 。定

位段的三角形凸缘可以看成是六角凸模的一部分 ,

形状和位置尺寸有一定要求 。斜楔插板不能脱离凹

模板 , 其长度方向的尺寸与冲程有关。 A 段的起

始部位要低于凸模端面 , 以保证板料先定位稳定后

再落料冲裁。该模具适用于 J23-630 冲床 , 冲程
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120 mm , 上凸模长 90 mm , 斜楔插板具体尺寸如

图 6所示 。

3　斜楔步进工作过程

板料在冲裁后 , 在两侧形成带三角槽的废边 。

斜楔插板对这些三角槽起作用 , 使条料向前运动 。

冲裁开始 , 人工把板料送进模具 , 挡料定位条

4初定位 , 上模下落完成第一次冲裁 , 并在两侧废

边形成一个三角槽 , 趁上模回升时把板料再送进一

段距离。第二次冲裁 , 上模下落 , 斜楔插板凸缘的

斜楔面 b 接触三角槽一条边 , 斜楔面 b 在下行过

程中 , 推动三角槽的边 , 从而使条料前进 , 直到定

位段 a 插入 , 条料定位 , 然后完成第二次冲裁 。

上模回升 , 三角槽的边脱离 a 面 , 再与 c 面接触 ,

板料在斜楔面 c 的作用下再前进半个步距……。这

样 , 斜楔插板周而复始地上下运动 , 板料在斜楔面

b 、 a 、 c的作用下一步一步向水平方向运动 , 直

到冲裁完毕。

值得注意的是斜楔面与前进方向成 30°角 , 废

边存在向两边张开的分力 , 分力影响板料的前进 ,

所以要尽量减少板料前进阻力 , 比如板料要搁在辊

道托架上等等。

4　结　语

六角工件的角尖一些细微变化都会改变对角线

长度 , 只有控制住那些变化的因素 , 才能保证六角

工件的尺寸精度。

斜楔插板巧妙利用废边三角槽 , 使板料自动向

前进。构思独特 , 实践证明步距控制在±0.10 mm

内 , 满足技术要求 , 并且模具简单。但对材料厚度

及刚性有一定要求 。

六角工件的冲裁生产 , 如改用卷带式生产 , 那

么效率和材料利用率将进一步提高 , 而且还能采用

定位精度更高的送料机构[ 1] 。
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The Auto-step-feeding Punch Module Design for Hexagonal Work Parts

FU Sheng-bing

(Technical Department , Shanghai Xiangsheng Enterprise Develop Ltd.Co., Shanghai 201318 , China)

Abstract:Fo r the hexagonal wo rk parts wi th high dimension accuracy requirement in diag onal , the sharp or

round edge at the corner produced w ith less w aste punching arrangement w ill influence its dimension precision.

The diagonal dimension of the hexagon parts is cont rolled by reliable position setting uni ts , small round corner

for female module designing and the male module w ith lateral sharp edge.The surface of inclined w edge pushes

the triang le side of the w aste and makes the plate move ahead , thus meeting the requirement of position set ting

and feeding the plate automatically .

Key words:hexagonal wo rk pieces;less w aste arrangement;inclined wedge;step feeding
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