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摘 要
模具工業可稱之為「工業產品之母」，因為除了傳統工業產品需借助「模具」才能快速、精確或自動生產，模具為製造業不可或缺之重要關鍵產品。絕大多數工業用組件及民生用品均需先製造模具，再用模具以沖壓、鍛造、壓鑄或射出成型等不同製程生產產品。俗語「有模才有樣」，其應用範圍從高科技之資訊電子至傳統工業及一般民生用品。因此其用途之廣泛及對工業發展之重要性實無其他任何產品可相比擬。
要做出完美的模具，把成品壓出成型，一定要先了解這些步驟：機械材料、模具原理、模具設計、模具製作、試模，這些步驟是從事模具設計師傅的經驗，在模具的世界中，大多分成沖床沖壓模和塑膠射出模，這次我們的專題是以沖壓連續模來做分析，沖壓連續模指的是壓力機在一次衝壓行程中，採用帶狀衝壓原材料，在一副模具上用幾個不同的工位同時完成多道衝壓工序的冷衝壓沖模，模具每衝壓完成一次，料帶定距移動一次，至產品完成。
這次專題我們運用到傳統車床、傳統銑床、立式鑽床、三軸CNC銑床加工機、PowerMILL 2012、SolidWorks，過程中我們更加熟悉傳統車床跟傳統銑床的操作，也學習到如何設計一個沖壓模具，在運用SolidWorks把模具各部分畫出來，在利用PowerMILL 2012把圖檔放到裡面，設計所需的刀具跟路徑，最後把路徑轉換為NC code，就可以把工件夾置在三軸CNC銑床加工機，進行銑銷動作。在整個專題製作完成過後，學習到了許多新的東西，這些知識都是課本裡所學不到的東西。
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製做專題一路上會遇到許多問題，也衷心感謝在整個專題製作完成，曾經幫助過、教導過我們每位同胞，在此特別感謝幾位在過程中，不惜餘力大大的給予建議跟幫助的。在決定好要製作連續沖壓模，我們請教了學校對於這方面頗有研究的蔡登茂老師，蔡老師還特別找學長們，製做過的沖壓模具一一拆解，把一個模具需要哪些零件組成，講解並跟我們做介紹，讓我們對於模具更進一步的認識。在接下來我們開始加工模具中間，更是遇到許多沒遭遇過的狀況，但在俊欽學長的出現後，一切都撥雲見日，學長在CAD/CAM、三軸銑床加工機和傳統加工，都是有一定的水準之上，所以在接下來的加工還是實機操作，俊欽學長在這方面提醒和教導給我們許多知識和觀念，讓我們的專題得以持續進行，以至今天的「連續衝壓模」的呈現。在最後面也感謝組員之間的配合跟通融，讓我們今天有個完美的作品。
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[bookmark: _Toc388900415]前言
模具工業水準往往也代表著一個國家製造業的水準指標。現今社會，使用了大量模具進行生產，能夠大量的生產同一尺寸的製品，加工精度也非常的均勻，通常比切削加工還好的自動化裝置，像是「連續沖壓」。沖壓時材料使用為壓延材料為主，且幾乎都是變形加工，使得成品的韌性遠比切削加工佳。在加工過程中所產生的「加工硬化」，又可提升零件強度，所以在民間廣受運用。
沖壓加工是藉助於常規或專用沖壓設備的動力，使板料在模具裡直接受到變形力並進行變形，從而獲得一定形狀，尺寸和性能的產品零件的生產技術。板料、模具和設備是沖壓加工的三要素。沖壓加工是一種金屬冷變形加工方法。所以，被稱之為冷沖壓或板料沖壓，簡稱沖壓。它是金屬塑性加工或壓力加工的主要方法之一，也隸屬於材料成型工程技術。
沖壓所使用的模具稱為沖壓模具，簡稱沖模。冲模是将材料（金属或非金属）批量加工成所需冲件的专用工具。沖模是將材料金屬或非金屬，批量加工成所需沖件的專用工具。冲模在冲压中至关重要，没有符合要求的冲模，批量冲压生产就难以进行；没有先进的冲模，先进的冲压工艺就无法实现。沖模在沖壓中非常的重要，沒有符合要求的沖模，批量沖壓生產就難以進行；沒有先進的沖模，先進的沖壓工藝就無法實現。冲压工艺与模具、冲压设备和冲压材料构成冲压加工的三要素，只有它们相互结合才能得出冲压件 。沖壓工藝與模具、沖壓設備和沖壓材料構成沖壓加工的三要素，只有它們相互結合才能沖出一個完美的沖壓件。
[bookmark: _Toc388900416]研究動機
由於沖壓具有如此優越性，沖壓加工在國民經濟各個領域應用範圍相當廣泛。例如，在航空，軍工，機械，農機，電子，信息，鐵道，郵電，交通，化工，醫療器具，日用電器及輕工等部門裡都有沖壓加工。不但整個產業界都用到它，而且每個人都直接與沖壓產品發生聯繫。像飛機，火車，汽車，拖拉機上就有許多大，中，小型沖壓件。小轎車的車身，車架及車圈等零部件都是沖壓加工出來的。據有關調查統計，自行車，縫紉機，手錶裡有80%是沖壓件；電視機，收錄機，攝影機裡有90%是沖壓件；還有食品金屬罐頭，鋼精鍋爐，陶瓷盆碗及不銹鋼餐具，全都是使用模具的沖壓加工產品；就連電腦的硬件中也缺少不了沖壓件。
而在現今社會裡最為普遍的就屬於「連續沖壓模」，所以我們朝著這方向下去做研究。在工業界有一句話「模具業在可見的將來都不會被淘汰，因為不管任何高科技產品，都要依靠模具的高品質、高生產力！」。
[bookmark: _Toc388900417]研究方向
沖壓模具依構造可分為單工程模、複合模、連續模三大類。前兩類需較多人力不符經濟效益，連續模可大量生產效率高。同樣，設計一套高速精密連續沖模，也要對你所生產的產品，包含所有用沖壓加工出來的產品，。設計連續沖模需注意各模組之間的間距、零件加工精度、組立精度、配合精度與干涉問題，以達到連續模自動化大量生產的目的。
但是，連續沖壓加工所使用的模具一般具有專用性，有時一個複雜零件需要數套模具才能加工成形，且模具製造的精度高，技術要求高，是技術密集形產品。所以，只有在沖壓件生產批量較大的情況下，沖壓加工的優點才能充分體現，從而獲得較好的經濟效益的。
所以我們要去了解到一個連續沖壓模需要多少零件的組合，裡面有多少需要去排除的問題，在運用到CAD/CAM的技術，持續提高效率， 讓模具再次創造高峰。


[bookmark: _Toc388900418]研究目的
開發中國家也因模具能力高低，決定該國的競爭力的強弱。並將模具產業視為國家重點產業。從早期的亞洲四小龍，到最近的大陸、東南亞、印度、東歐等，均可看到國家重點支持模具產業的努力痕跡。
我們想要提升自己的競爭力，就以一個工業之母「模具」下去做研究，看似雖然簡單的一個模具，裡面包含了許多包羅萬象的知識。要設計出一個沖壓模具，他裡面包含了需多關於機械的專業知識，包括：機械原理、機械設計、材料力學、機械製造、電腦機械輔助繪圖、數值控制機械等…，模具裡的細節，一顆模具需要幾塊板子，公模和母模需要多大，材料的應力，還有衝擊力都需要嚴格把關與計算。模具是一個非常重要的東西，他攸關了成品的好壞。
所以我們藉由模具學習到了許多新的知識，在CAD/CAM這方面所學到的更為多廣，也學習到PowerMILL 2012這套軟體的強大，只要我們圖畫的出來，PowerMILL 2012就能設計出我們所需要的加工流程，在把程式放到加工母機上，讓我們也能學習和使用到現今加工產業最廣泛利用的三軸CNC銑床加工母機。
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本專題研究內容共分為資料收集及研究、程式設計與測試、選擇材料及分配工作、模型、夾具設計與製作、修改模具、組立模具、結案報告撰寫與製作等7項，各工作項目時程進度如下圖1-6所示。

	月 次

工作項目
	第
1
月
	第
2
月
	第
3
月
	第
4
月
	第
5
月
	第
6
月
	第
7
月
	第
8
月
	第
9
月
	第
10
月
	第
11
月
	第
12
月
	備

註

	1.資料收集及研究

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2.程式設計與測試
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	3.選擇材料及分配工作
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	4.模型、夾具設計與製作
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	5.修改模具
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6.組立模具
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	7.結案報告撰寫與製作
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	預定進度累計百分比
	10%
	15%
	20%
	30%
	40%
	50%
	60%
	70%
	80%
	85%
	95%
	100%
	


預定進度                 實際進度
[bookmark: _Toc388818675][bookmark: _Toc390195733]圖1-2 計畫進度管制圖


[bookmark: _Toc388900422]沖壓模零件圖表與工程圖
此連續沖壓模具由以下：模柄、襯套、上模座、夾板、公模、母模、下模座、定位銷、彈簧、導柱、六角承窩頭螺絲，各個零組件所組成。
[bookmark: _Toc388900423]沖壓模零件圖表
[image: ]
[bookmark: _Toc390195734]圖2-1-1 沖壓模具之爆炸圖
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[bookmark: _Toc390195735]圖2-1-2 沖壓模具之零件表


[bookmark: _Toc388900424]工程圖
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[bookmark: _Toc390195736]圖2-2-1上模座工程圖
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[bookmark: _Toc390195737]圖2-2-2下模座工程圖
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圖2-2-3公模工程圖
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[bookmark: _Toc390195739]圖2-2-4母模工程圖
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[bookmark: _Toc390195740]圖2-2-5夾板一工程圖
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[bookmark: _Toc390195741]圖2-2-6夾板二工程圖
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[bookmark: _Toc390195742]圖2-2-7夾板三工程圖
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[bookmark: _Toc390195743]圖2-2-8料片定位銷工程圖
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[bookmark: _Toc390195744]圖2-2-9模柄工程圖
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[bookmark: _Toc390195745]圖2-2-10導柱工程圖
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[bookmark: _Toc390195746]圖2-2-11襯套工程圖

[bookmark: _Toc388900425]連續沖壓模的目標
[bookmark: _Toc388900426]前言
「有模才有樣」模具為產業大量製造產品的必備器具，舉凡金屬、塑膠、橡膠、玻璃或礦物等材料經過高溫、高壓或高衝擊之製程而形成一定形狀之成品，皆需靠模具方能竟其功。
台灣的模具工業可稱為「工業產品」之母，因其具有快速、重複性高及大量生產價格便宜等優點。在全球的模具市場佔有率已逐年增加，外銷的產值已直逼先進國家，在工業不停的研究與改進，零件製造的精度與生產量已經大幅提升，而取代了許多傳統的切削加工。
當然，沖壓加工也存在著一些問題和缺點。主要表現在沖壓加工時產生的噪音和振動兩種傷害，而且操作者的安全事故時有發生。不過，這些問題並不完全是由於沖壓加工工藝及模具本身所帶來的，而主要是由於傳統的沖壓設備及落後的手工操作造成的。隨著科學技術的進步，特別是計算機技術的發展，隨著機電一體化技術的進步，這些問題一定會盡快二完善的得到解決。
[bookmark: _Toc388900427]連續沖壓模的介紹
沖壓模具之種類非常多，以致自動化之種類也形形色色。何況同一項加工也有多種不同自動化方式。然而目前最盛行的沖壓作業自動化的加工方式為：「連續式沖壓模具」。藉由台灣沖壓業界中，所熟悉的連續式沖壓模具技術為背景，來介紹連續沖壓模具之特色






[bookmark: _Toc388900428]連續沖壓模的原理
運用衝擊或壓力，以克服材料剪斷強度或拉伸強度的機具謂之沖壓工具機，在製造大量各別產品，時常依靠各種專用的模具安裝於工具機上。
藉由工具機的衝壓動力來剪切/壓鑄/沖斷/折彎/抽製/成型等等材料加工手續，沖壓模具即指凡具有此類功能的治具之謂其中不乏連續衝模及特種模具亦當涉入方稱完善編輯。
衝壓模具概論即在敍述這些不同功能模具的機構原理/運用/設計用材特點等等。
連續沖壓模，因進行冷沖壓進行沖壓太深的成品，如果一次進行沖壓到位尺寸，可能會使沖壓料片斷裂，因而使用連續沖壓模，進行連續的沖壓，步驟如圖ABC之步驟，進行連續沖壓。
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[bookmark: _Toc390195747]圖3-3-1 連續沖壓步驟圖

image1.jpeg
lidWorks2012
R R

v

B~ BT
T

Prit—

FiiPowerMILL2012
ERETCAMIERI AR B VT8 FHEHINT

T
s L]—
d BEERE
LT G N—

l

SEARARTL





image2.png




image3.jpeg
Bt | we | wean | snam Rt |me
ez | 1| s am | oviwsom | o
ErEr ) an | ymeren |4
FrETr T T T we | meaom |1
comston | 1 | u | <msmmws |woeimenn 6

S [werossem | 1| o | emsas [wosizemmm] o
we [ omornsan | 2 | w x| owoem |u
= [ovvren | 1| 5 | wiean | ewsiem |2
A= | wawasen | o





image4.png
ww

[ [FH=%

sk

T

ZH

woran

T

|

5|

o





image5.png
L

Wi [FH=% | A
L ZH| .
|y AR il 1B kil -
3
® ® "

O R
& ® B
e





image6.png
&

mm

ok [ B |

[iE]

/Y %





image7.png
[ T [ | A

W





image8.png
W W (=& | A
e H
-
4
[T T





image9.png
ww

[T [FH=E

Eid

=

FHE





image10.png
N

=g

Zath

=5

ZH

ETr

o o

e

o

o

Fon





image11.png
T [ = A
ZH





image12.png
ww [T | HE =] A

] ZH

-





image13.png
W [Tl [FH=E

Eid

HE

ZHE





image14.png
ww

[me[ =

P

£

ZE





image15.jpeg




