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摘要  

本文章是对精度要求相对比较高，工艺比较复杂，生产量大的固定支架来

设计。在对双孔方形垫片结构工艺性和材料加工工艺性正确分析的基础上

，采用叙述与计算相结合的方式，分别对冲孔、落料和弯曲等工序进行了

从材料的选择到工作零件、定位零件、卸料零件、导向零件和安装固定零

件等进行了设计。讨论了思路的可行性，并对其进行了整体和局部的结构

设计。此级进模的设计，对以往的学习进行了一次综合性的运用，对今后

的工作也有相当大的指导意义。  

通过对课题的冲压工艺的分析及模具零件的计算后，首先对主要的工作零

件以及非标零件进行二维图的绘制，并且绘制本套模具的装配图 ;其次对

主要工作零件的加工进行工艺卡片的编制。  
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Abstract  

This  paper  i s  the  s ize  of  smal l ,  re la t ive ly  h igh prec is ion ,  the  

process  i s  more  compl icated ,  mass  product ion of  e lect ronic  

components  la rge base  un i t  for  deep,  p ierc ing and f langing 

progress ive  d ie  des ign . .Base  un i t  in  the  s t ructure  of  

mater ia l s  and process ing sexua l  correct  ana lys i s  on the 

bas is  of  Narrat ion and ca lcu lated us ing a  combinat ion of  

methods ,  the  Progress ive  P ierc ing Die  inc is ion ,  Drawing ,  

f langing of  the  processes  f rom the choice  of  mater ia l s  to  

the  des ign .of  work  components ,  pos i t ion ing components  

and dump parts ,  or iented parts  and f ixed components  .Th is  

des ign has  good ideas  f rom nature .  Th is  progress ive  d ie  

des ign ,  the  s tudy of  the  past ,  car r ied out  a  comprehens ive  

appl icat ion ,  for  the  future  work  of  a  great  gu id ing 

s ign i f i cance .  

Based on the  ana lys i s  of  the  topic  of  was  s tamping process  

a f ter  the  ca lcu lat ion and mould parts , f i r s t  of  main  job parts  

and non-standard parts , two-dimens iona l  was  drawing and 

p lot  the  set  of  mould assembly  drawings ;Next  to  the  main  

part  was  process ing process  card program-ming.  

Key words :P rocess  ana lys i s ;  Par ts  des ign ;  The mold 

assembly  
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第一章  前言  

冲压模具 (简称模具 )冲压金属板上获得合格产品的工具。模具的设计应该

方便工件的材料的选择，更应该注重工件的方便可靠的生产，为保证工件

质量稳定生产 ;对模具的动作准确，需要导向装置 ;加工装配模具零件应尽

可能的简单，尽可能使用标准件， ;模具应按连接部件，以满缩 短 模 具 制 造

周 期 ， 降 低 成 本

[2 ]足需求安装和管理。 

由于CAE技术已经已经了很久，并且现在已经十分的完善，冲压设计方

面已经有原来的传统的分析，过渡到有限元分析和计算机仿真分析，并逐

步完成向优化设计的过渡。在辅助设计落料毛坯设计的时候，使用计算机

辅助技术可以优化布局或拉深件毛坯设计。  

现在出现了很多特种的模具，不但能满足小批量生产，同时大批量也能够

满足。而且随着发展坯料的性能也在不断的提高，为了提高性能和效果的

形成，如高强度钢板的开发，应用于汽车覆盖件的生产，以减轻重量，提

高结构的强度。  



本论文的研究目的是利用知识，必须提高应用水平的能力的一个全面的了

解，为以后的工作打下了良好的基础。  

-  1  -  

第二章  冲压件工艺分析  

第二章  冲压件工艺分析  

固定支架材料为Q235，厚度为3mm，未注公差为 IT14。零件如图2-

1所示 :  

图2-1 U形件  

2.1  材料分析  
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表2-1 部分碳素钢抗剪性能  

抗剪强度材料名称  牌号  材料状态  



τ/MPa 

Q195 255~314 碳素结构钢  已退火  Q235 303~372 

Q275 392~490 

由上表2-1可知 :  

Q235碳素结构钢具有较好的冲裁成形性性能，适合要求

。  较高的零件。  综 合 评 比 均 适 合 冲 裁 加 工

2.2  零件结构  

零件结构形状相对简单，无尖角，对冲裁加工较为有利。凸、凹模允许的

最小壁厚4 .5mm，小于最小孔边距5mm。所以，用倒装式复合模和弯曲

单工序模冲压这个零件。  

2.3  尺寸精度  

由于本零件给定的精度都按生产所需经济精度要求 IT14查表2-2得 :  

0001107040属于A类尺寸的有:、、 , , ,0 .870 .740.62

，0.16R3属于B类尺寸的有: 0

通 过 公 差 等 级 表 ， 我 们 发 现 普 通 冲 裁 能 够 满 足 零 件 精 度 要 求 。

表2-2 常见零件公差等级表  

公差等级  IT4  IT5  IT6  IT7  IT8  IT9  IT10 IT11 IT12 IT13 IT14 

基本尺寸

/μm /mm /mm 

3 4  6  10  14  25 40 60 0 .10  0 .14  0 .25  ?3  

4  5  8  12  18  30 48 75 0 .12  0 .18  0 .30  ,3~6 



4 6  9  15  22  36 58 90 0 .15  0 .22  0 .36  ,6~10 

5  8  9  18  27  43 70 110 0 .18  0 .27  0 .43  ,10~18 

6  9  13  21 33 52 84 130 0 .21  0 .33  0 .52  ,18~30 

7  11 16 25 39 62 100 160 0 .25  0 .39  0 .62  ,30~50 8  13 19 30 

46 74 120 190 0 .30  0 .46  0 .74  ,50~80 10 15 22 35 54 87 140 

220 0 .35  0 .54  0 .87  ,80~120 12 18 25 40 63 100 160 250 0 .40  

0 .63  1 .00  
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14 20 29 46 72 115 185 290 0 .46  0 .72  1 .15  ,120~180 

16 23 32 52 81 130 210 320 0 .52  0 .81  1 .30  ,180~250 

,250~315 

结论 :该冲裁件的材料Q235钢，是碳素结构钢，具有较好的冲压性能，

具有较好的冲裁成形性性能，适合要求较高的零件。综合评比适合冲裁加

工。  2.4 毛坯展开计算  

弯曲边的展开尺寸可按式 (1-1)计算。即  

L l l rkt ,，，，0.5( ) ,  (2-1) 1 2

上式中，圆角半径 r=3mm;查的k=0.31 ; l为板 料 厚 度 t , 3 m m ; t 为 中 性 层 系 数

， 1 工件的水平边长 (除去圆角部分 )，有图2-

1可知 l=27， l为两弯曲的竖直边的 2 1

长度 (除去圆角部分 )， l=77。将这些数值代入，可得到L=110mm。  2

最 后 得 出 如 图 2 - 2 所 示 的 毛 坏 的 形 状 和 尺 寸 。



图2-2 固定支架展开图  
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第三章  落料冲孔复合模工艺计算  

3.1  排样方式的选择  

由于垫板精排 样 方 式 我 们 常 用 的 有 废 料 的 排 样 、 少 废 料 排 样 和 无 废 料 排 样 ，

度要求不算低，所以采用有废料的排样。采用复合模生产，工件采用单直

排样方式。  

3.1 .1  排样及搭边值的计算  

此次设计采用的是弹性卸料装置，工件厚度为3 .0mm，确定工件的侧搭

边值为2 .5mm和2 .8mm。  

3.1 .2  步距的计算  

冲压过程中每次送料的时候，送的距离我们称之为步距，步距的大小我们

一般可以先选择工件的一个点，然后测量这个点在相邻两个工件间的距离

。  



步距可定义为 :  

S=L+b (3-1)  

式中  S—冲裁步距 ;  

毛坯尺寸的最大值 ;  L — 和 送 料 方 向 一 致 的 方 向 上 ，

b—沿送进方向的搭边值  

在和送料方向一致的方向上，工件板料的外形的最大距离约为L=70mm, 

有上节可知，送料方向的搭边可知b=2.5mm所以步距  

S=L+b 

=70+2.5  

=72 .5mm 

3.1 .3  条料宽度的确定  

排样图的所需毛坯的最大宽度即为条料的宽度。

:  一 般 条 料 的 宽 度 我 们 通 过 以 下 的 公 式 进 行 计 算

0B ,(D，2a) , , (3-2) 

式中  B—指毛坯板料的宽度尺寸的大小 ;  

D—工件在宽度方向的尺寸 ;  

a — 侧 搭 边 最 小 值 。
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?—板料宽度方向的下偏差 (由于工件厚度为1 .0mm，通过查手册?=0.4 )  

在本次设计中，采用以下的公式进行计算 :  



0B ,，，(11022.8) , 0 .4 

0115.6=mm , 0 .4

3.1 .4  材料利用率的计算  

材料利用率定义为 :  

η=A/BS×100% (3-3)  

式中  η—材料利用率  

2 A—产品毛坯外形所包容的面积，CAD测量得 :5000mmB—条料宽度 

S—冲裁步距  

η=A/BS×100% 

=5000/72 .5×115 .6×100% 

=59 .66% 

即  在冲压生产中，材料利用率为59 .66%。  



图3-1 零件排样图  
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3.2  冲压力的计算  

，设计和检验模具的强度，压力计 算 冲 裁 力 的 目 的 为 了 选 择 合 适 的 压 力 机

机的吨位大于所计算的力量，以合适冲裁的需要，一般平刃冲裁模，其冲

裁力Fp

一般可以按下式计算 :  

F , K t L ,  (3-4)  p P



,式中 : ;  , 材 料 抗 剪 强 度

L-冲裁周边总长 (mm) ;  

;  T , 材 料 厚 度 ( m m )

表3-1 部分碳素钢抗剪性能  材料名称  牌号  材料状态  抗剪强度 (Mpa) 

220 ,340 10F 

260 ,340 10 

碳素结构钢  已退火  

270 ,380 15 

310 ,380 Q235 

一般可按下公式计算 :  

F , L t , P

式中  F-------冲裁力 (N) ;  P

L-------- ;  冲 裁 周 边 长 度 ( m m )

t --------冲裁料厚 (mm) ;  

τ抗剪强度 (MPa) ;  b - - - - - - - - - - - - - - -  

(1 )落料力计算  按上式 :  

F ,Lt ,  落

式中 :  F――落料力 (N) ;  落

L――工件外轮廓周长 (mm) ;  

T―― t ;  材 料 厚 度 ( m m ) ， t , 3 . 0 m m



τ――。材料为Q235，由查表， , , 3 5 0 M P a。  材 料 抗 剪 强 度 ( M P a )

根据零件图可算落料轮廓长度L=360mm 

FmmmmMPakN ,，， ,3603 .0350252则  落

(2 )冲孔力  
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F ,Lt ,  冲 孔

F式中 ―― ;  冲孔力 (n )冲 孔

L――工件外轮廓周长 (mm) ;  

T―― ;  材 料 厚 度 ( m m ) , t , 3 . 0 m

τ――。由查表，。  , , 3 5 0 M P a 材 料 抗 剪 强 度 ( M P a )

根据零件图可算冲孔轮廓长度L=235 .4(mm) 

FmmmmMPakN ,，， ,235 .43 .0350164.8则  冲 孔

2 .  落料时的卸料力的计算  

F=KFX 落 卸

式中  卸料力 (N) ;  F  - - - - - - - - - - - 卸

F落料力(N) - - - - - - - - - - - 落

，查《冲压模具简明设计手册》K x , , , , , 卸 料 系 数

。  表 3 - 1 1 ， P 5 7 其 值 为 0 . 0 3 ~ 0 . 0 4 ， 取 K , 0 . 0 3则  

F=K=0.03×252=7.6(KN)FX 落 卸



3 .  冲孔时的推件力的计算  

=nk F F  T  推 冲

式中  推料力 (N) ;  F - - - - - - - - - - - - - 推

则  

=nk=3×0.05×164.8=24 .72(KN)  F F  T 冲 推

冲裁时，压力机的公称压力必须大于或等于各冲裁工艺力的总和  

FF = +++ FFF  冲 孔 落 总 卸 推

FF式中 :冲裁力 

=252KN，=164.8KN，卸料力=7.6N，推料力F冲 孔 落 卸=24.72KN，则 :  F推

FF=+++=449.12kN FFF  冲 孔 落 总 卸 推

3.3  冲压设备的选择  

计算得总冲压力是449 .12KN，如果选择合适的压力机其公称压力一定要

超
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过、等于总冲压力的1 .3倍。所以选用公称压力为630KN的机械压力机。

压力机主要参数经查《冲模设计手册》、《冲压模具设计师手册》、《冲

压手册》得表3-4。  

表3-2 J23系列开式可倾压力机主要技术参数  

型号  

技术参数  



J23-3 .15 J23-6 .3  J23-10 J23-16 J23-25 J23-35 J23-40 J23-63 

滑块公称  

31 .5  63  100 160 250 350 400 630 压力  

滑块行程  25  35  45 55 65 100 100 120 封闭高度  120 150 180 

220 270 290 330 360 连杆调节

25 30 35 45 55 60 65 70 

量  

滑块中心

线至机身90 110 130 160 200 200 250 300 距离  

左

100 140 170 200 250 250 300 300 滑块

右  

地面

前

尺寸  90  120 150 180 220 220 260 260 

后  

直

25 30 30 40 40 40 50 50 模柄

径  

孔尺



深

寸  40  55 55 60 60 60 70 80 

度  

垫块厚度  30  30  35 40 50 65 65 90 最大倾斜

45 45 35 35 30 30 30 30 

角  

工作左

250 310 370 450 560 610 700 710 台尺右  
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寸  前

160 200 240 300 370 380 460 480 

后  

3.4  冲裁间隙的确定  

根据实用间隙表3-3查得材料间隙为0 .46，0 .64。  

表3-3 冲裁模初始双边间隙值  mm 

08、10、20、

材料  

35、  40、50 16Mn 65Mn 厚度  



09Mn、Q235 
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