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冲压件检具的设计与制造

武汉 309 信箱工具分厂 (430200) 　殷世英

　　图 1 所示为一个加工难度较大的大型冲压

加工零件 ,它是由 1. 2mm 的镀层冷轧钢板经冲

压加工而成 ,其成型工艺涉及到冲压加工中的

落 (坯) 料、压形、拉伸、整形、冲孔及切边等工

序。由于该产品的几何形状较为复杂 ,且在焊

装时与其对应贴合件的配合精度较高 ,另外产

品上的孔径尺寸、孔芯间距及外形尺寸要求较

高 ,故必须设计一套符合该产品 P. C. M 图的综

合检具 ,对成型后的产品进行全面检测。

图 1 　产品简图

1. 检具的设计

图 2 为产品 P. C. M 图 (即工艺协调图) 。

由图可见 ,产品的冲压基准与各检验基准基本

分布于产品的对应位置。为对冲压件进行全面

检测 ,在将产品置于检具的主检形体上时 ,必须

加垫一块规定厚度的标准垫块 ,并使产品下平

面与主检形体上平面之间的任一法向距离 (间

隙)都保持标准垫块厚度的垂直距离。根据这

一特点 ,应首先设计该主检形体。主检形体上

平面的边沿各点尺寸都应与产品的公称尺寸

(外形尺寸) 相同 ,其公差值应比冲压件外形公

差高 2～3 个精度等级 ,主检形体侧面与产品的

弯曲角度呈法向垂直延伸 ,产品在主检形体上

的定位以产品本身所选定的加工孔 (或工艺孔)

为基准 ,这样首先就可检查产品的基准孔是否

合格。各夹紧器根据 P. C. M 图的要求 ,按序号

规定排列并通过联结块固定于主检形体侧面的

适当位置。检查产品边沿尺寸公差水平波动的

配合镶块也同样固定于主检形体侧面的规定位

置上。任意曲面检板是设计中的一项重要内

容 ,它根据 P. C. M图或用户的具体要求设置于

形体上 X、Y、Z 坐标点所确定的位置上。根据

检测的需要 ,再适当配置一些检测附件 ,最后设

计一个托起形体和其它检测部件、刚性较好且

平稳光滑的检测工作台架。图 3 为综合检具

图。

图 2 　产品 P. C. M简图

ya 9 ———表示 Y 向的第 9 个辅助焊装和焊

接件检查基准

y2 ———表示既是 Y 向的焊装和焊接件的

检查基准 ,又是冲压件的基准。

2. 检具的制造

为了保证检具的质量 ,在检具加工过程中

必须注意以下问题 :

(1)主检形体是该检具的核心部件 ,其加工
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质量是该检具能否应用的关键。主检形体材料

采用可经热处理强化的合金铝铸造坯形 ,在数

控仿形铣床上加工时 ,必须考虑主检形体上形

面的任意点与所对应的下形面之间的法向间距

符合标准垫块厚度的尺寸 ,主检形体上形面边

沿内 10～15mm 处及其形体侧面的加工粗糙度

不应低于 Ra1. 6μm。

图 3 　产品综合检具简图

1. 任意曲面检体　2. 截形样板 　3. 标准压紧器 　4. 主检

形体　5. 定位孔芯　6. 检具附件盒 　7. 检测镶块 　8. 工作平

台

(2)每个任意曲面检体均应进行严格加工。

在把支架装配在检验工作平台上时 ,必须进行

调整 ,使其处于准确的坐标位置上 ,并使任意曲

面检板的下形面与主检形体的上形面间各任意

对应位置的间距保持严格一致 (即等于给定的

某个数值) 。本检具在设计时所给定的数值公

称尺寸为两个标准垫块厚度加上产品料厚 ,以

便于在检查时使用专用塞规。

3. 检具的操作

(1) 按产品 P. C. M 图程序 ,绘制检验工艺

示意图 ,确定检查程序。

(2)产品放主检形体前要去掉边沿的毛刺 ,

放入主检形体后首先检查定位孔芯的准确度。

(3)产品顺利放入主检形体上的定位孔芯

后 ,将编有序号的压紧器依次固定于主检形体

上 ,压紧产品 (产品由主检形体上的标准垫块托

起) 。

(4)用专用塞规插入产品上各孔及进入主

检形体对应位置的孔套之中 ,检查各孔及孔芯

是否处于合格范围。

(5)用专用塞规检查产品与主检形体边沿

处尺寸的垂直波动情况 ,利用主检形体侧面的

配用镶块检查产品外形边沿处尺寸的水平波动

情况。

(6)用专用检板检查产品各规定压形处的

深度及形状 ,用塞尺检查其间隙 ,以此确定该处

的质量状况。

(7)用任意曲面检体上的检板 ,在规定的坐

标位置 ,用专用塞规检查产品上形面与检板下

形面各点的距离 (给定值) ,以此确定该截面的

质量状况。 编辑 :辛节之
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(secγ- 1) ,可见工件安装倾斜误差对测量结果

影响较大 ,尤其是此倾斜误差还会影响各采样

截面记录轮廓的中心位置 ,因此对各项形位误

差的测量结果均有较大影响。

四、结 　论

形位误差测量仪器的精度主要取决于机械

部分精度 ,其中回转精度是最重要的精度指标 ;

轴向导轨的直线度误差将影响被测工件圆柱度

误差、素线直线度误差的评定结果 ;轴向导轨对

回转轴线的平行度误差主要影响圆柱度误差的

测量精度。
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