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	2.2
冲裁件的工艺性
1. 冲裁件的形状和尺寸
(1)
形状尽可能设计成简单,对称,使排样时废料最少.
(2)
冲裁件的外形或内孔应避免尖角连接.除属于无废料冲裁或采用镶拼模结构外,宜有适当的圆角.其半径最小值见下表2.2-1.
表2.2-1
连接角度
α≧90°
α∠90°
α≧90°
α∠90°
简图
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低碳钢
黄铜铝
高碳钢,合金钢
0.30T
0.24T
0.45T
0.50T
0.35T
0.70T
0.35T
0.20T
0.50T
0.60T
0.45T
0.90T
(3) 冲裁件凸出臂和凹槽的宽度不宜过小.其合理数值见下表2.2-2.
表2.2-2
[image: image13.wmf]
材料
宽度B
硬钢
(1.5~2.0)
黄铜,软钢
(1.0~2.0)
紫铜,铝
(0.8~0.9)
(4) 冲孔时,孔径不宜过小.其最小孔径与孔的形状,材料的机械性能.材料的厚度等有关.见表2.2-3, 表2.2-4
表2.2-3用自由凸模冲孔的最小尺寸
材料
(厚度为T)
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硬钢,
软钢及黄铜
铝,锌.
d≧1.3t
d≧1.0t
d≧0.8t
a≧1.2t
a≧0.9t
a≧0.7t
a≧0.9t
a≧0.7t
a≧0.5t
a≧1.0t
a≧0.8t
a≧0.6t
表2.2-4采用凸模所套冲孔的最小尺寸
硬钢
软钢及黄铜
铝锌.
圆形孔d
0.5t
0.35t
0.3t
方形孔a
0.4t
0.3t
0.28t
(5) 冲裁件的孔与孔之间,孔与边缘之间的距离不应过小.其许可值见下图2.2-1
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图2.2-1
(6) 在弯曲件或拉伸件上冲孔时,其孔壁与工件直壁之间应保持一定的距离.若距离太小冲孔时会使凸模受水平的推力而折断,见图2.2-2
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图2.2-2
2. 冲裁件精度和粗糙度
(1) 冲裁件的内外形经济精度不高于GB1800-86IT11级.一般要求落料件精度最好低于IT10级,冲孔件最好低于IT9级.公差值参见表2.2-5,2.2-6,2.2-7
表2.2-5冲裁件外形与内孔尺寸公差(单位:mm)
冲模形式
      材料厚度
零件尺寸
0.2~0.5
0.5~1.0
1.0~2.0
2.0~4.0
4.0~6.0
普
通
冲
裁
模
<10
0.08/0.05
0.12/0.05
0.18/0.06
0.24/0.008
0.30/0.10
10~50
0.10/0.08
0.12/0.05
0.22/0.10
0.28/0.12
0.35/0.15
50~150
0.14/0.12
0.22/0.12
0.30/0.16
0.40/0.20
0.50/0.25
150~300
0.20
0.30
0.50
0.70
1.00
高
级
冲
裁
模
<10
0.025/0.02
0.03/0.02
0.04/0.03
0.06/0.04
0.10/0.06
10~50
0.03/0.04
0.04/0.04
0.06/0.06
0.08/0.08
0.12/0.10
50~150
0.05/0.08
0.06/0.08
0.08/0.10
0.10/0.12
0.15/0.15
150~300
0.08
0.10
0.12
0.15
0.20
注:
1.表中“/”前为外形公差值,后为内孔中心距公差

2.普级冲裁为导向部分零件按IT8级精度制造.

3.高级冲裁为导向部分零件按IT7级精度制造.
表2.2-6同时冲出两孔之间中心距公差
冲模形式
材料厚度(mm)
公差(mm)
孔中距尺寸(mm)
≦1
1~2
2~4
4~6
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一般冲模
<50
±0.10
±0.12
±0.15
±0.20
50~150
±0.15
±0.20
±0.25
±0.30
150~300
±0.20
±0.30
±0.35
±0.40
高级冲模
<50
±0.03
±0.04
±0.06
±0.08
50~150
±0.05
±0.06
±0.08
±0.10
150~300
±0.08
±0.10
±0.12
±0.15
表2.2-7冲裁件的自由角度公差
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例如:冲制左图零件,短边长度左边为8则查下表3级精度,α偏差±2°30',右边为6,则查下表3级精度,α1偏差±3°.(左图单位:mm)
精度
等级
短边长度(mm)
1~3
3~6
6~10
10~18
18~
30
30~
50
50~
80
80~
120
120~
180
180~
260
260~
360
360~
500
>500
2
2°30'
2°
1°30'
1°15'
1°
50'
40'
30'
25'
20'
15'
12'
10'
3
4°
3°
2°30'
2°
1°30'
1°15'
1°
50'
40'
30'
25'
20'
15'
注:
(1)
二级为较高精度,三级为一般精度
(2)
非金属冲裁件内外形的的精度为IT14~IT15级
(3)
冲裁件的粗糙度一般为12.5以上.附表2.2-8
表2.2-8粗糙度和材料厚度关系
材料厚度t(mm)
≦1
>1~2
>2~3
>3~4
>4~5
粗糙度(Ra)
3.2
6.3
12.5
25
50
3. 冲裁件的尺寸基准
(2) 零件结构尺寸的基准应尽可能与制造时的定位基准重合.这样可以避免尺寸基准不符合的误差.
(2) 冲孔件的孔位尺寸基准应尽量选择冲压过程中自始至终不参加变形的面或线上,切不要与参加变形部位联系起来.
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