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表 ! 模具制造公差 ""

基本尺寸 凸模公差!凸 凹模公差!凹
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表 ) 因数 !

材料厚度 + ""

圆形 !值
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工件公差 + ""
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校核：""/0 1 ""23 4 % & %# ""，!凸 5!凹 4 %& %6*
""。由于 ""/0 1 ""23 -!凸 5!凹，为保证凸凹模
之间合理的间隙值，故采用凸模与凹模配合加工。

毛坯外径尺寸以凹模为基准件，其刃口尺寸

#凹 4（$"/0 1 !"）5"76

4（!% &,* 1 %&* 8 % &*!）5%&*!76 4 !% &695%&#)（""）

冲孔内径尺寸以凸模为基准件，其刃口尺寸

#凸 4（#"23 5 !"）1"76

4（#! &, 5 % &* 8 % &6)）1%&6)76 4 #! &9!1%&##（""）
式中 #凹 凹模刃口尺寸，""

#凸 凸模刃口尺寸，""
$"/0 工件最大外径尺寸，""
#"23 工件最小外径尺寸，""

" 工件公差，""
! 因数（其值可由表 )查得）
由于冲压件的尺寸由模具保证，所以模具的

质量直接影响着产品的质量。这就要求在冲压时

模具的压力中心一定要与冲床滑块的中心线重

合，否则由于受偏心载荷的作用就会降低模具的

寿命，使毛坯下料尺寸达不到工艺要求。压力中

心可以利用力矩原理计算得出，即各分力对某个

坐标轴力矩之和等于其合力对该坐标轴的力矩。

（编辑：杜迎辉）

渐开线外花键去毛刺简易装置

张含旭，刘伟生，王 伟

（瓦房店宏达等速万向节制造有限公司，辽宁 瓦房店 ##.)%%）

我厂生产的球笼式等速万向节钟形壳的柄部

都是渐开线外花键，有一部分在花键部位有挡圈

槽。花键大都为滚轧加工，必须在花键加工完毕

后再车挡圈槽，因此导致渐开线外花键挡圈槽处

产生毛刺。它不仅容易扎伤人手，还影响花键尺

寸，使钟形壳很难装入配偶件内，因此必须去除毛

刺。以前是人工去毛刺。针对这种情况，设计了

一种简易的去毛刺装置（图 #），它由钢丝轮和支
架两部分组成。钢丝轮是用两片圆形钢板夹住钢

丝，用螺栓固紧而成，使用时将钢丝轮安装在万能

工具磨床（:;.%!*<）的主轴上，两个支架固定在
工作台上，然后将工件的柄部放在两个支架上，戴

上皮手套用手握住大端部旋转即可去除毛刺。

本装置结构简单，操作方便，降低了工人的劳

动强度，大大提高了去除毛刺的质量和效率。

图 #

（编辑：杜迎辉）
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