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　 【摘要】通过不断地研究和分析,我们可以知道电机端盖冲压工艺和模具构造会在很大程度上影响端盖加工

的效率和质量,而要想降低人工费和成本费,相关工作人员就一定要将冲压技术应用到电机端盖的制作中

去,同时还要对模具结构进行优化。因此,本文对电机端盖的冲压工艺以及模具的形态结构设计进行了探

析,以期为电机端盖加工效果的提升提供保障。
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冲压工艺实际上指的就是设计产品时需要使用的技术手段,而模具结构设计则是按照电机端盖的特征,
设计出各种适合产品加工的模型和工具。冲压工艺以及模具结构在生产电机端盖的过程中起着非常重要的

作用,因此要想提高加工速度和电机端盖质量,设计师就一定要根据不同电机端盖的不同形状和功能,使用

合适的冲压工艺和模具结构。

1　冲压工艺在电机端盖设计中的应用
思考

1.1　毛坯半径的确定
电机端盖的凸缘半径为22mm,那么毛坯相对的

凸缘半径就是0.6mm,所以说可取修边的剩余量就

在3.5mm 的范围之内,因此毛坯实际的凸缘半径就

在75.5mm 范围内。设计师要想求出毛坯下脚料的

半径,就一定要将等面积计算方法利用起来,最终我

们可以得到这样的结论:毛坯下料半径为134mm[1]。

1.2　冲压工艺的准确应用
(1)冲压步骤的确定

一般情况下,电机端盖的冲压工艺主要有两种应

用方式。
第一种方式的步骤为:选定材料、不断伸长、反向

伸长、在底部切口、将无用的边角裁掉、打孔。其中,
使用反方向伸长的目的就是提高材料的防皱效果,但
是伸长以及反向伸长这两个操作步骤不能应用到板

料较厚的大件和中等规模的原材料制作过程中去。
在进行反向伸长时,设计师首先应该做的就是明确凹

模的壁厚是否能够适应反向伸长的强度,同时还要考

虑到伸长后的圆角半径是否符合电机端盖的制作要

求。不然不仅反向伸长工艺的应用目的没有达到,还
会出现适得其反的效果。反向伸长工艺成功后,设计

师就可以经在底部切口、将无用的边角裁掉、打孔等

三个步骤应用到电机端盖的制作过程中去,最终制作

出高质量的电机端盖[2]。
而第二种方式的操作步骤则是:选定材料、伸长、

打孔、翻面、将无用的边角裁掉。其中材料的翻面是

最为困难的。当所选材料的高度在翻面高度的范围

内时,就可以使用提前打孔工艺实现给材料翻面的目

的。而当所选材料的高度不在翻面高度的范围内时,
就不能将翻面工艺应用到电机端盖的制作过程中去

了,如果强行翻面,将会出现非常严重的后果,在这种

情况下,设计师就只能使用第一种方式来制作电机端

盖了[3]。
(2)电机端盖冲压工艺的应用方案

一般来说,电机端盖的冲压工艺方案主要有以下

三种。
第一种方案是在电机端盖的制作过程中只使用

单工序模方式。使用这种方案制作出来的模具结构

的复杂度不高,模具的使用时间非常长,并且有制造

速度快、后期维护的要求不高的独特的优势。但是使

用方案一制作出来的模具的精度不够,并且制作出来

的电机端盖的表面形状和内部形状的中心不处于同

一点上,因此方案一不适合用来制造电机端盖[4]。
第二种方案为:相关工作人员应将级进模应用到

前几个部分的工序中去,之后可以通过单工序模方式

完成剩余的两个步骤。使用级进模制造电机端盖可

以在很大程度上提高生产速度,但是级进模的体积过

大,并且电机端盖对模具的紧凑度有着非常高的要

求,但是级进模却明显不符合此要求,并且最终制作

出来的电机端盖的内外中心还要处于一个点上,所以

对送料步距也有着精确度方面的要求,因此方案二也

不适合用来制造电机端盖。
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第三种方案为:相关工作人员应将复合膜应用到

前几个工序中去,而收尾工作则使用单工序模方式来

完成。这种方案的制作过程虽然比较复杂,但是复合

膜却十分符合电机端盖对结构的需求,能将复合膜和

单工序模两种模具有效地结合起来,有利于生产速度

的提高,同时使用方案三生产出来的电机端盖具有质

量高的特点,并且生产出来的电机端盖的内外中心还

处于一个点上。总而言之,要想保证最后生产出来的

电机端盖具有质量高、成本低、安全性能好的特点,相
关工作人员就要使用方案三来制作电机端盖。

1.3　冲裁工艺的合理使用
通过不断地分析和实验我们了解到,电机端盖的

冲裁工艺主要由以下几个步骤构成:切割多余的凸缘

边角、在凸缘上打一个4.6mm 深的小孔、在电机端

盖的中心打一个15mm 深的小孔、在电机端盖的侧

面钻孔。凸缘上面的孔口到凸缘边缘的最合适的距

离应该是两个毛坯的实际圆半径的长度,即144mm,
在凸缘上面打孔应该是模具后面的工位需要完成的

任务。模具前面的第一个工位需要完成的任务是将

无用的凸缘边角切断;模具前面的第二个工位的任务

是在凸缘后面进行打孔;模具前面的第三个工位的任

务是在凸缘的侧面进行打孔;最后一个工位的任务是

将侧舌切割下来。

2　对整体模具设计的思考
电机端盖模具设计的最重要的工序是拉深和裁

剪。而要想制造出高质量的电机端盖,相关工作人员

还要通过侧刃切割方式来找准电机端盖的合理步距。
电机端盖的进料口在右侧,因此料只能从右口进、左
口出,为了保证模具的下落安全,第三次拉深时就应

向反方向进行拉深。而完整的加工步骤应当是:将工

位整理出来、连续两次拉深、向反方向拉深、打孔、翻

面、控制材料下落。

3　对复合模具的设计思考
对具有控制材料下落、伸展、打孔、翻面等功能的

复合模具的设计过程如下:条料进入模具后,就开始

从上往下游走,材料落下后一定会接触到落料凹凸

模;之后上模将持续不断地向下游走,再经过伸展翻

面凹凸模时,完成伸展任务,当伸展到最合适的距离

后,就要在冲孔凸模的作用下进行打孔;最后一个步

骤是条料在翻面凹凸模的支持下进行翻面。
当以上步骤都完成了之后,条料的下落则是必然

的,在条料下落的过程中卸料板的作用就显现出来。
条料下落后就需要在压边圈的帮助下对条料进行挤

压,使条料的形态变得更好,在条料向下“冲刺”的过

程中,废料将会向上运行,最终在推板以及推杆的作

用下,废料将会从上端的管道滑落出去,而完整的条

料则会在下端滑落出去。总而言之,复合模具具有结

构紧密、生产速度高、使用时间长的特点,并且利用复

合模具生产出来的产品质量也是非常高的。

4　结束语
冲压工艺在电机端盖制作中的应用已经成为必

然,该工艺的应用在很大程度上提高了电机端盖的生

产效率和质量;并且冲压工艺在电机端盖制作中的应

用还能满足电机端盖的形态要求,为了降低生产成

本,相关工作人员可以将国产坯料导入生产过程中

去。因此,本文对冲压工艺以及模具设计进行了有效

的分析,以期可以提高电机端盖的制作效率和制作速

度,最终实现提高用户满意度的目的。但是在使用复

合模具制造电机端盖时,相关工作人员一定要提前了

解复合模具的特点,只有这样才能有效保证电机端盖

的质量。
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