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工艺孔和定位销等对纵梁翼边孔

高度尺寸的影响
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!浙江科技学院 机械与汽车工程学院$杭州

B%$$!B

"

摘
!

要!平板汽车纵梁工艺孔对准定位销放入进行弯曲作业$现有模具结构难以保证纵梁弯曲后侧壁孔到纵梁

底部的高度尺寸要求$而定位销直径很难由模具设计人员确定%定位孔与定位销直径之差或间隙越小$高度尺

寸容易保证但冲压作业困难'定位孔与定位销直径之差或间隙越大$高度尺寸不容易保证但冲压作业顺利%今

对板料上的工艺孔对准放入定位销后最大移动进行分析计算$结果显示板料和推板往一侧移动$而纵梁侧壁孔

到纵梁底部的高度尺寸超差%因此设计出推板宽度与凹模两侧间隙配合结构的模具$能解决高度尺寸超差%
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形件如汽车纵梁的弯曲精度是纵梁与汽车横梁的重要装配条件之一%然而$回弹是难以解

决的弯曲质量问题*

%D#

+

%影响
5

形件弯曲的精度因素很多$如弯曲模的结构设计$模具的制造$材料的力

学性能等*

CD%!

+

%为了提高纵梁的弯曲精度并生产出合格的纵梁产品$就要防止纵梁在弯曲时发生侧向

!或左右"移动$通常在纵梁上设计出一定数量的工艺孔$纵梁坯料送入模具时$工艺孔对准弯曲模具上的

定位销*

%B

+

%由于纵梁尺寸比较大$一般情况下$冲压作业时定位销上部直径是小于定位孔直径的$这样

才能放入板料%定位孔与定位销上部直径之差或间隔越小$零件弯曲后精度越高$越容易保证弯曲后零

件的设计尺寸%然而$冲压操作者将板料上的工艺孔对准定位销放入板料就越困难%相反$冲压操作者

将板料上的工艺孔对准定位销放入板料越容易或顺利$则定位孔与定位销上部直径之差或间隔越大越

好*

%F

+

$但这样就不易保证弯曲后零件的设计尺寸%事实上$模具设计时$这个定位销上部直径是很难由

设计人员确定的$因为这涉及纵梁产品生产的批量$生产工艺流程$模具制造$冲压作业者的操作习惯$以

及弯曲后的回弹因素等%究竟工艺孔与定位销达到何种程度配合$才能获得比较满意或合格的零件$很

多情况下是通过试压后才能确定的%板料零件的生产是借助冲模并由压力机生产的一种工艺方法%其

主要特点就是生产效率高$

%H3+

能生产几件到几十件甚至上千件零件%这归结于冲床的速度一般都比

较快%无论哪一种工序或类型$都要求在冲压一个行程中完成所有的冲压作业%冲压作业通常只需在机

床滑块与刚性连接的模具下行前时完成板坯或半成品的送入$冲压完成后取出半成品或冲压零件%这些

事都要在极短的时间内完成%如果工艺孔与定位销的配合不合适$就会影响到纵梁坯料送入或摆放$给

冲压作业带来一定的困难%根据现有弯曲结构设计$目前要做到弯曲模制造完全能达到设计要求是难以

做到的%因此就要提出一种比较合理的结构$来消除由于弯曲结构设计和制造带来的误差$从而保证产

品的精度%

定位孔与定位销直径之差或间隙越小$高度尺寸容易保证但冲压作业困难'定位孔与定位销直径之

差或间隙越大$高度尺寸不容易保证但冲压作业顺利%我们对板料上的工艺孔对准放入定位销后最大移

动进行分析计算$结果显示板料和推板往一侧移动会产生纵梁侧壁孔到纵梁底部的高度尺寸超差%由此

设计出推板宽度与凹模两侧间隙配合结构的模具$解决高度尺寸超差$可将高度尺寸公差控制在产品尺

寸要求之内%故此类模具设计具有实用价值%

:

!

纵梁的弯曲情况

图
%

是某汽车纵梁示意图*

%#

+

%图
!

纵梁侧壁有许多孔$且孔与底部的高度最大偏差为
$?F#HH

$虽

然这个偏差比较大$但弯曲后零件会产生回弹$回弹使侧壁孔中心线到底面的高度是否能在这个偏差之

内是比较难确定的%一般情况下$弯曲后由于回弹会使这个高度减小$假设弯曲后不会产生回弹$那么孔

到底面的高度为
<

!为方便分析$略去弯曲件圆角"$如果这个
<

超差$基本上能确定只是和模具设计和制

造的精度有关$但这个相对比较容易控制$影响也不大'影响比较大的是弯曲后产生的回弹后的孔到底面

的高度
<

]

$有
<

%

<

]

$如图
B

所示%但是实际冲压后的测量情况是
<

%

<

]

和
<

&

<

]

两者都有$分别分布在

两侧%该纵梁冲压生产工艺过程为板料展开$是在平板上钻出所有孔!因批量不大"$再进行弯曲$弯曲时

以工艺孔
$

F#HH

定位$共有
E

个工艺孔进行定位%工艺孔在模具的定位销上定位$定位销的作用是防

止板料向两边或左右移动%
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图
:

!

汽车纵梁示意图
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图
8
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纵梁侧壁的孔位与底部尺寸及偏差
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工艺孔和定位销及高度
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实际上$要考虑到冲压作业操作人员放入板料的问题$并要确保设计时的高度偏差的控制$还要考虑

到修模和试模的问题%一般情况下$定位销上部直径是小于定位孔直径的$这样才能比较顺利地放入板

料%定位孔与定位销上部直径之差或间隔越小$零件弯曲后精度越高$高度越容易保证$但冲压操作者将

板料上的工艺孔对准定位销放入板料越困难%相反$冲压操作者将板料上的工艺孔对准定位销放入板料

越容易或顺利地放入板料$则定位销上部直径越小越好%究竟何种程度是比较满意的结果$是要试压后

才能确定的%因此$模具设计时这个定位销上部直径是很难由设计人员预先确定下来的%图
F

所示是纵

梁弯曲模$为了分析方便$不考虑板料与凹模间隙以及凹模和工件的圆角$仅分析定位销的影响%由于定

位销是安装在推板上的$推板对定位销也有直接的影响%由于要方便地送入板坯$要求
=

%

>

$要保证推

板在凹模能上下滑动自如$同样设计要求
?

>

%

?

"

%

图
?

!

尺寸关系

<#

5

;?

!

X3H1+73(+*1-,83(+7

8

!

定位销和推板对弯曲侧壁高度的影响

弯曲时的理想状态如图
#

所示$推板和定位销都呈居中状态%但实际因模具制造等多方面的因素$
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在实际压制过程中推板和定位销的相对位置会出现如下几种情况!图
C

"%

图
@

!

弯曲模具工作前

<#

5

;@

!

U1+<3+

4I

*177D8((-]1.(*1[(*\3+

4

图
A

!

弯曲模具工作前坯料放入状态

<#

5
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由于定位销和推板在弯曲模具工作前坯料放入后都会移动$显然图
C

!

;

"和!

<

"都不是极限位置$而

图
C

!

,

"和!

]

"是极限位置$会产生相对最大的误差%当图
C

!

,

"和!

]

"是极限位置时$弯曲模具工作前坯料

放入后都会移动$往左移动到极限位置或往右移动到极限位置%那么弯曲后两边的高度也会出现不一样

高的情况$而且此时的高差一定是最大的$由此产生孔到底部的高度发生了最大的偏差%设弯曲后回弹

产生的回弹角为
!h

$又纵梁模具尺寸很大$而托钉是不能保证推板往左或右不移动的$设计取
?

>

c?

"

b

!HH

$

=c>b$?BHH

也很正常$则高度尺寸最大为&

<

H,V

b

!

F#e%e$?%#

"

_;(7!hbFC?%!HH

%

F#?F#HH

$

如图
&

所示%同样$则高度尺寸最小为&

<

H3+

b

!

F#c%c$?%#

"

_;(7!hbFB?E!HH

&

F#?F#HH

%压制该

纵梁时实际测得的数据超差很多$是采用调整钻模钻套的相对位置来解决这个问题$但尺寸不能保持

稳定%

鉴于前述$笔者在模具设计中提出&

%

"托钉可采用其中的两个托钉与经过凹模孔处是间隙配合$以控

制推板向两侧移动'

!

"或者不要采用托钉的结构设计而采用推板宽度与凹模两侧间隙配合$实际所用模

具结构如图
E

所指示'

B

"销钉与工艺孔根据加工后工艺孔的实际尺寸$用间隙配合慢慢修磨至摆放坯料

至顺利$并兼顾达到侧壁高度上孔中心到底面尺寸要求为止%模具设计中实际采用的是后两种方法$从

而实现高度尺寸以满足要求%
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图
B

!

弯曲后的尺寸计算
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图
C

!

改进后模具结构

<#

5

;C

!

QH

I

*(61<

I

*177D8((-

=

!

结
!

论

采取平板上工艺孔对准定位销定位后压制
5

形件弯曲$虽然精度相对比较高$但是工艺孔与销定销

的配合尺寸是比较难确定$工艺孔与销定销的配合尺寸不合适$会影响纵梁侧壁孔到底部的高度误差%

而现有模具结构比较难保证设计要求%我们设计出了推板宽度与凹模两侧间隙配合结构的模具$能解决

高度尺寸超差$可将高度尺寸公差控制在产品尺寸要求之内%此类模具设计具有实用价值%采取推板宽

度与凹模宽度方向的配合加工$相比于托钉限制推板行程的模具结构$此种结构更简单和更方便$加工装

配也更容易%
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