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数控冲床模具研磨的相关知识介绍

1.为什么要进行研磨？

当模具对板料进行一定次数的冲切加工后，上下模刃口都会有一定磨损，尖角变钝，冲切材料时多余冲
切力增加，材料冲切时断面质量也不好，特别是毛刺增大，这是必须对模具进行再研磨，将变纯的地方
磨成锋利的尖角，使之能续正常的工作。

2.什么时候进行研磨？

首先操作员要学会撑握模具进行再研磨的最1佳时期，就是说，要知道模具用了多久之后要进行研磨。这
里所说的模具再研磨的前提是模具上下模间隙正常加工的情况下发生了磨损。

3.毛刺的判定标准

由于数控冲床模具的状态好坏直接影响对材料的冲切状态，也就直接影响到零件成形后的质量。因此，
零件的质量就是判断模具上下模磨损的依据。这一依据就是毛刺。

不能依据模具冲压次数来决定模具的再研磨时期。也就是说，既使在同样的板厚加工、刀刃磨损根据材
质的不同而磨损也不一样。因此，根据材质的不同，即使是加工同样的板厚，模具每次再研磨时期也是
不一样的。所以说造成刀刃的磨损是多方面的，模具的再研磨时期虽然受模具材质、润滑程度较大影响
，但就结果来说是以容易研磨时期是最妥当方法。当然，也有必要检查刀具前端的缺损、冲头刃口的溶
着、下模裂开、跳料等因素，因为这些因素也可造成毛刺高度的增大。

4.毛刺决定模具是否需要研磨

一般钣金加工中，不可能测量工具去测量毛刺的高度，而是通过目测和手模方法去判断。通常标准是：



(1)毛刺的容许高度用眼睛是看不出来的，如果用眼睛都能看到材料孔边缘有较大毛刺，这是毛刺肯定已
很大。

(2)用手指轻轻触摸材料孔边缘，如果感到毛刺很刮手并且明显超过材料平面，或者带上手套轻轻从孔边
缘滑过，手套的纱线被毛刺挂住，也表明毛刺已较大。

(3)光检查毛刺还是不够的，因为刚才还讲过冲头刃口的溶着、下模裂开、跳料等现象也会影响毛刺高度
，所以还要检查模具。如果上下模的刃口的锋利的尖角部分已被磨损得变成了细小的圆角，这时，上模
或下模就要再进行研磨。

5.研磨的方法

(1)研磨的基础是平行—垂直—直角。如果这些不能保证的话，就会造成产品的毛刺、卡模等现象。

(2)尽可能使用湿式平面研磨砂轮研磨(如果不使用湿式研磨就会造成烧模、砂轮砂料的堆积等象)。

(3)研磨的进刀量尽可能减少，请一边用冷却水一边进行研磨。(如果研磨进刀量过大时，可能会造成烧模
现象)一次最1大进刀量为0.03mm。

(4)研磨方向请以较长的一方为基准。

(5)研磨最后进刀量设为零，2—3次空转，这样可提高表面光滑度。

(6)先用适当的磨刀石(根据模具的材料)。

(7)由于研磨后有刃口处会出现一些细微的研磨毛刺，请用油石清除。(如果不清除研磨毛刺的话，将会过
早的磨损、减少模具寿命。上模、下模要一同清除)。

(8)下模研磨后下模的外肩缘的R角被磨尖了，要有磨石将尖锐部分倒圆，否则加工是材料表面会被下模
外周的尖锐部分划出伤痕。

(9)如果是普通的水磨床研磨，研磨后模具会带有一定的磁性，这样使用的话，很容易发生跳料及加快模
具磨损，因此研磨后一定要对模具消磁。

(10)磨刀石要定期清扫干净。

(11)如冲头上端部有用于脱料的脱料胶头，就将脱料胶头拔出再研磨，研磨完后再装上

数控冲床的基本工作常识

数控冲床简单的说就是冲床上安装有数字控制系统，使得冲床达到自动化的目的。所以，其具有非常明
显的特点，比如：数控冲床对于加工的质量更加好，并且，加工的幅面要打很多，能够提高生产效率等
方面，当然，这些都是相比较于普通冲床来说。

那数控冲床是做什么用的呢？首先，数控冲床就是对各种相对比较薄的金属板进行加工，达到其应用的
目的，主要就是进行拉伸。以及做孔等，而孔的形状可以分为很多种类，比较大的孔，小孔，方空以及
圆孔等各种形状，当然，数控冲床也可以进行一些难度比较高的艺术加工等。



其工作方式与剪板机、折弯机工作的方式相差不多，都要有模具，因此，在对金属薄板进行加工时，往
往都需要一定的模具，而数控冲床也有很多种类，不同的种类，在应用上也各有不同，主要就是指其工
作的方式不同，加工的出来的效果不同，当然了，数控冲床也有不同的型号，厚转塔数控冲床价格，也
要根据自己加工的范围进行选择，这是最为合理的选择方式。

数控冲床的使用与其他自动化设备基本相同，都有其相关的技术要求，如果按照这些要求操作，并且，
在使用过程中，进行一定的维护与保养都能够延长数控冲床的使用寿命，比如：到了一定时期的时候，
数控冲床的各种零件就已经出现了老化以及磨损等情况，这样的话，就会出现各种故障。

数控冲床冲头使用前注意事项与模具问题

一、数控冲床模具冲压过程

退料板与板料接触→冲头接触板料，板料开始变形→材料在应力点开始断裂→废料从板材中断裂出来→
冲头冲压到底→冲头回缩，废料自由下落，冲压工序完成。

二、模具间隙的选择

模具的间隙与所冲压的材料的类型及厚度有关。不合理的间隙可以造成以下问题：

1.间隙过大，所冲压工件的毛刺就比较大，冲压质量差。如果间隙偏小，虽然冲孔的质量较好，但模具
的磨损比较严重，大大降低模具的使用寿命，而且容易造成冲头的折断。

2.间隙过大或过小都容易在冲头材料上产生的粘连，从而造成冲压时带料。过小的间隙容易在冲头底面
与板料之间形成真空而发生废料反弹。

3.合理的间隙可以延长模具寿命，卸料效果好，减少毛刺和翻边，板材保持洁净，孔径一致不会刮花板
材，减少刃磨次数，保持板材平直，冲孔定位准确。

三、冲头使用前应注意

1.存放

(1)用干净抹布把上模套里外擦干净。

(2)存放时小心表面不要出现刮痕或凹痕。

(3)上油防锈。

2.使用前准备

(1)用前彻底清洁上模套。

(2)查看表面是否有刮、凹痕。如有，用油石去处。

里外上油。

3.安装冲头于上模套时应注意事项

(1)清洁冲头，并给其长柄上油。



(2)在大工位模具上把冲头插入上模套底部，不能用力。不能用尼龙锤。安装时，不能通过旋紧上模套上
的螺栓来固定冲头，只要在冲头正确定位后才能旋紧螺栓。

4.安装上模组合入转塔

如果想延长模具使用寿命
，上模套外直径和转塔孔之间的间隙要尽可能地小。所以请小心执行下列程序。

(1)清洁转塔孔的键槽和内直径并上油。

(2)调整上模导套的键槽，使之与转塔孔的键温和。

(3)把上模套导直直地插入塔孔，小心不能有任何倾斜。上模导套应该靠自身重量滑入转塔孔。

(4)如果上模套向一边倾斜，可用尼龙锤之类的软材料工具把它轻轻敲正。重复敲击直至上模导套依靠自
身重量滑入正确位置。

注意：不能用于上模导套外直径，只能在冲头顶上用力。不能敲击上模套顶部，以免损坏转塔孔，缩短
个别工位使用寿命。

四、模具的检修

如果冲头被材料咬住，取不出来，请按如下所记项目检查。

1.冲头、下模的再刃磨。刃口锋利的模具能加工出漂亮的切断面，刃口断了，则需要额外的冲压力，而
且工件断面粗糙，产生很大的抵抗力，造成冲头被材料咬住。

2.模具的间隙。模具的间隙如果相对板厚选得不合适，冲头在脱离材料时需要很大的脱模力。如果这个
原因冲头被材料咬住，请更换合理间隙的下模。

3.加工材料的状态。材料弄脏了、或者有油污时，脏东西附着到模具上，使得冲头被材料咬住而无法加
工。

4.有变形的材料。翘曲的材料在冲完孔后，会加紧冲头，使得冲头被咬住。有翘曲的材料。请弄平整后
在加工。

5.弹簧的过度使用，会使得弹簧疲劳。请时常注意检查弹簧的性能。

广东厚转塔数控冲床价格-无锡锡锻(在线咨询)由无锡锡锻机床有限公司提供。无锡锡锻机床有限公司（
www.xiduan.com.cn）拥有很好的服务和产品，不断地受到新老用户及业内人士的肯定和信任。我们公司
是全网商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿我们今后的合作愉
快！
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