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汽车制动阀安装板坯料形状与尺寸的确定
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要!非规则成形件的毛坯形状与尺寸的确定$一般都是通过成形模并采取试错的方法来完成的%然而$试错要考

虑多种因素$又由于落料模必须要在由试错来确定最后的形状与尺寸后才能设计制造$如此就要影响板料零件的生产

周期和成本%汽车制动阀安装板是一个比较典型的非规则成形件$在要求极短的周期内同时完成其落料模与成形模的

设计制造$用初始网格法来确定汽车制动阀安装板的毛坯形状与尺寸$可在较短时间内完成模具生产工作%
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毛坯形状是影响板料成形的重要工艺因素之一%毛坯的优化设计一直是研究人员关注的问题%早

期的设计方法如经验法-几何映射法-滑移线法等采用了一些近似条件$在求解过程中只考虑零件的形

状$而忽略了压边力-拉深筋-摩擦润滑等参数的影响$误差较大(

%

)

$而复杂成形件或拉延件的原始毛坯形



状与尺寸的确定却关系到成形及拉延是否合格及产品品质(

!

)

%而且根据拉延或成形前后体积或重量不

变$拉延或成形前后表面积基本不变$因而也仅仅局限于简单几何形状的回转体如杯形件%稍复杂的规

则回转体一般采用久里金法则近似算法才能计算出原始毛坯形状与尺寸(

#CE

)

%所以$一般对于复杂成形

件或拉延件的原始毛坯形状与尺寸的确定通常采用试错法进行$即根据经验或相似法则取大致接近真实

毛坯形状的板块$不断地试压和修正$直到获得真实毛坯形状与尺寸%再根据真实毛坯形状与尺寸设计

落料模落料或其他加工方法下料%如此$将影响模具的设计制造周期%为此$笔者提出一种简易的复杂

成形件或拉延件的原始毛坯形状与尺寸的确定方法$采用先在接近真实毛坯形状的板块上$按一定几何

规律画出圆形或其他规则几何图形$并编出相应的序号%试压后$将沿成形件或拉延件的口部一周上的

序号连接起来$再来连接确定原始板坯上序号$即可得到比较真实的毛坯形状与尺寸%

=

!

汽车制动阀安装板生产过程

图
=
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汽车制动阀安装板
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所示的是某载重车产品的汽车制动阀安装板$材

料
$DM.

$厚度
"Y!KK

$尺寸不大$精度一般$类似于一盒形

件$但是沿周高度不平齐$一处是直边围绕%所以不完全是

拉深件$只能算是一般的成形零件$不会存在如拉深件拉裂

的问题%但由于产品研发及投放市场周期的影响$对该产

品零件的设计制造周期要求极短$而该产品一般冲压生产

工艺流程是落料冲孔工序和成形工序$所以$与之相应的设

计制造落料模和成形模要求在尽短的时间内完成%

以往$此类零件的生产工艺是先设计制造成形模$由

成形模上通过毛坯的不断地试错方法$这个试错时间是

比较长的$因为在试错过程中$一般根据经验来不断修正

试错的毛坯形状与尺寸$直到试出比较符合真实坯件的

初始毛坯%如此$比较延误落料模的设计与制造$而且落

料模必需在成形模完成后并经试错后得到真实的初始毛坯才能设计制造%在实际生产中类似的拉成形

件还有很多$如果完全通过试错的方法取得毛坯形状与尺寸是比较困难的$有些零件特别是一些拉深件$

采用试错的方法可能并不准确%因此$有必要确定一种比较简单的方法来获得真实的初始毛坯%
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毛坯展开方法

图
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毛坯示意图
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毛坯展开方法

根据相似原理选取初始毛坯形状与尺寸$毛坯形状与尺寸取直边而

且是零件最大高度$采用弯曲件展开%相当于按零件的水平投影形状沿

周放大相同的距离!图
!

#%为方便起见$将此坯料变成矩形板料%在此

矩形板划上规律的网格$如矩形网格$并在交线上画小圆$圆内按规律标

好或写好相应的数字!图
#

#%数字编号只是为了容易辩识$其他符号也

可以%准备两块这样的板料%其中的一块进行试压$试压后根据成形件

的外形找到相对应的数字编号$在另一块板料上也同样找到相对应的数

字编号$一一连接这些数字编号$此形状与尺寸就是真实的毛坯!图
E

#%

图
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带有数字编号的毛坯
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准确性分析

图
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毛坯的确定
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试压毛坯虽然足够大$但同样可能产生所选择的矩形毛坯过大或

过小$因此$就有可能产生落在零件外形上的点会随着矩形毛坯大小

而改变$如果发生这种情况$则真实的零件的形状与尺寸就会略有不

同%但是$一般情况下认为成形力与毛坯大小无关$成形力主要与成

形件周长有关$成形力
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为了使毛坯选择标写序号方便$或者有足够的面积$就要求试压

时取的毛坯比实际毛坯要大$因此$在成形过程中会发生材料的堆积

而起皱$在这种情况下成形时就要选择压边圈%压边圈的作用是防止

成形过程中发生起皱$还有一个作用是经压边圈作用下的成形类似于

拉深成形$零件在成形后难以再发生回弹或者回弹会大大削弱%这不

但提高了成形件的质量$而且由于采用了压边圈$压边圈的正压力与所接触的板料面积产生的摩擦阻力

与成形力构成一对互为相反的平衡力%成形时毛坯最外缘产生的切向压力最大并发生材料堆积$摩擦阻

力发生在毛坯最外缘$成形力在凹模入口$在此之间$毛坯面积只要在合理的范围内$根据有限单元法求

解$如取有限单元网格为三角形网格$同一节点的位移发生差值非常之小到可忽略不计(

&

)

%因此$该方法

可得到非常精确的毛坯%

图
&

是根据网格编号试压求解到的成形前毛坯$成形后得到完全达到形状和尺寸要求的汽车制动阀

安装板!图
'

#%

图
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成形前毛坯
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压制后汽车制动阀安装板
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依赖于经验的成形件毛坯估算难以获得精确的毛坯形状与尺寸$而不断地试错的方法会影响模具的

生产周期与成本&采用网格编号试压只需一次就可得到真实的毛坯形状与尺寸$而且网格越细密精度越

高&该方法经济性好$模具制造周期缩短%成形时采用压边圈$能提高成形件压制的质量%
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