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山东边角料采用选煤厂cad图

废料上移，是指在冲裁加工过程中，材料被剪断分离后，滞留在凹模内的材料随着凸模的上升一起被带出，接

着又落在凹模表面的现象。在冲压加工生产时，如果发生废料上移现象，一方面会因操作者粗心而发生人身事

故；另一方面，也会造成产品报废，模具损坏等重大的质量问题。废料上移的原因造成废料上移的根本原因在

于“废料与凸模之间的吸附力>废料与凹模之间的磨擦力+废料重力”。．在凸模上采取改进措施材料很薄时，

由于油的粘附力磁性真空等原因而极易吸附于凸模的底部，对凸模采取改进措施，以减少凸模与废料的接触面

积，从而减少凸模对废料的吸附。在凸模中心加工一气孔，气孔与高压空气相连接，冲裁结束后，高压空气将

废料吹落，吹出模具工作范围斜刃口凸模，如图所示。将凸模刃口加工成料面，冲裁时，刃口一端先接触材料

，随着凸模的深入将料切断，废料与凸模不易形成真空，防止废料上移。

模内侧壁深度方向mm一mm处设计成凸起，厚度大约mm，随着凸模进一步压人，废料在此处挤压，摩擦力增大，

可防止废料上移。尺寸精度要求不高的冲孔，研磨凹模直壁时使用粗粒度砂轮，使凹模直壁部分的粗糙度不要

太高，减少废料上移的可能；由于废料与凹模刃口下部碰撞会产生毛刺堵塞，进而产生废料上移，所以凹模直
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壁下部需加以修光。其山东边角料采用选煤厂cad图改进措施易于产生废料上移时，使凸模插人凹模的深度应控

制在mm--mm之间，堵塞的废料限于三片之内。以真空产生吸引增加凹模刃口内面的表面且糙度对凹模切刃进行

微小倒角，改变轮廓形状，减I冲裁间隙。翼子板之拖料式修边模课程介绍汽车模具设计之翼子板托料式修边

模完善冲压设计模块设计前的分析和计算．分析本序续冲压内容进行模具设计前，需要分析本工序的冲压内

容a)确定本工序的冲压方向b)确定本工序的送料方向c)确定本工序的数模中心d)确定本工序的切边线，冲孔个数

孔径孔位e)分析废料排出有无障碍，考虑废料排出方案。f)检查有无C/H孔．分析上序冲压内容上工序的冲压内

容对本序的设计有影响，需要确定几点a)上序完成后的数模坯料大小，用来确定本序废料刀长度，保证切断。

单动拉延模课程介绍汽车覆盖件拉延成形所采用的单动拉延模具与一般的冲压件所用的拉延模相比，主要是上

，下模的导向方式有较大的区别常见的典型结构有导板导引拉延模·导块导引拉延模，箱式背靠块压边圈导向

拉延模·箱式背靠块上下模导引拉延模等。修边冲孔模课程介绍汽车覆盖件的形状比较复杂，修边轮廓多数是

立体不规则的，而且孔与形状混合，尺寸变化比较大。

由于覆盖件轮廓有装配要求，因此对覆盖件翻边模凸模轮廓要求准确，拉延件修边后的变形也应在翻边模中整

回，这就需要在翻边前使形状压料板有足够的力量迫使翻边件的表面与翻边凸模贴合。覆盖件翻边表面上的翻

边轮廓一般都是形状的，各部分翻边的变形因翻边轮廓形状而异，直线是弯曲变形，材料厚度不变化。

圆弧和曲线的凹形翻边部分材料受拉而变薄，超过伸长率就产生裂口，消除裂口的办法只能降低垂直翻边的高

度或水平倾斜翻边的宽度。冲孔斜锲模课程介绍汽车模具设计斜楔的种类一般斜楔水平斜楔水平斜楔是最基本

的斜楔形式，是将冲压件需倾斜放置冲压转化成正常放置，垂直方向加工的生产方式。

间歇斜楔在转角部位修边，有垂直方向和水平方向同时加工的情况时使用，（一般情况下不使用）特殊斜楔浮

动式斜楔（顶出器内藏式斜楔）连续自动线模具多工位级进模等情况下，因制件不能自由倾斜，在倾斜面下或

在斜面上冲孔时使用。因刃口研合困难，难以保证精度，一般不使用双件DL图课程介绍汽车覆盖件模具工艺设

计前的准备工作在拿到冲压件进行工艺设计前，必须查阅有关资料，以便明确产品的具体要求现有的条件等，

为设计合理而可行的冲压工艺做好必要的准备。

原文地址：http://jawcrusher.biz/ptsb/TGwZShanDongE6oZU.html
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