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冲裁小垫片的模具设计

摘 要

我这次所设计的是一个小垫片，这个垫片是我运用了两年的所学知识所设计出来的。

这个垫片的设计，不仅仅是对我两年知识的审查，还能够提升自身的能力。这个垫片的设

计概述了垫片的工艺特性、零件设计、模具设计。我采用了一套用来冲裁的模具，此设计

在冲裁时我采用了倒装复合模，这样能够提高生产效率。在设计过程中，我使用了 CAD、UG

等现代模具设计软件。

关键词：倒装复合膜；Ug；Cad 
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前  言

模具，工业生产上用以注塑、吹塑、挤出、压铸或锻压成型、冶炼、冲压等方法得到

所需产品的各种模子和工具。 简而言之，模具是用来成型物品的工具，这种工具由各种零

件构成，不同的模具由不同的零件构成。它主要通过所成型材料物理状态的改变来实现物

品外形的加工。素有"工业之母"的称号。

模具具有特定的轮廓或内腔形状，应用具有刃口的轮廓形状可以使坯料按轮廓线形状

发生分离(冲裁)。应用内腔形状可使坯料获得相应的立体形状。模具一般包括动模和定模

(或凸模和凹模)两个部分，二者可分可合。分开时取出制件，合拢时使坯料注入模具型腔

成形。模具是精密工具，形状复杂，承受坯料的胀力，对结构强度、刚度、表面硬度、表

面粗糙度和加工精度都有较高要求，模具生产的发展水平是机械制造水平的重要标志之一。

我国考古学家发现，早在 2000 多年前，我国就已有冲压模具被用于制造铜器了，这

也证明了中国古代冲压模具方面的成就在世界领先。1953年，中国长春第一汽车制造厂首

次建立了冲模车间，该厂在 1958 年开始制造汽车覆盖件模具。我国于 20 世纪 60 年代开

始生产精冲模具。在走过了长期的发展道路后，目前我国已形成了 300多亿元各类冲压模

具的生产能力。

我国冲压模具无论是在数量上，还是在质量、技术和能力等方面都已有了很大的发展，

但与世界先进水平相比，差距依旧很大，一些大型、精度、复杂、寿命长的高档模具每年

仍在大量进口，特别是中高档轿车的覆盖件模具，目前仍主要依靠进口。一些低档次的简

单冲模，已展现出供过于求的现状，市场竟争激烈。

http://baike.so.com/doc/5514224-5748475.html
http://baike.so.com/doc/6305621-6519149.html
http://baike.so.com/doc/6483449-6697155.html
http://baike.so.com/doc/5603566-5816174.html
http://baike.so.com/doc/316987-335616.html
http://baike.so.com/doc/3596256-3781286.html
http://baike.so.com/doc/4373824-4579819.html
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1 材料冲压性能分析

1.1 材料的冲裁性能系数

根据要求，材料为 45号钢，力学性能如下：

抗剪强度      τ=432～549 MPa 

抗拉强度      σb=539～686 MPa

屈服强度      σs=353 MPa

伸长率        δ=16 %

弹性模量      E=200 MPa

这个零件是一个冲裁小垫片，材料为 45号钢，厚度为 2mm，其中间有一个∅15的大圆

和两个∅10的小圆，由于 45号钢具有良好的冲压性能，所以选取 45号钢作为材料。

1.2 零件形状结构的冲压工艺性分析

1.2.1 零件尺寸精度的工艺性分析

零件图：

图 1-1 零件草图
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表 1-1零件基本参数

零件名称 精度 板厚 材料 生产批量

冲裁小垫片 12级 2mm 45号钢 大批量

1.2.2 冲裁件内外形公差

表 1-2标准公差

公差等级基本尺寸

mm IT6 IT7 IT8 IT9 IT10 IT11 IT12 IT13 IT14

大于 至 μm mm

1 3 6 10 14 25 40 60 0.10 0.14 0.25

3 6 8 12 18 30 48 75 0.12 0.18 0.30

6 10 9 15 22 36 58 90 0.15 0.22 0.36

18 30 11 18 27 43 70 110 0.18 0.27 0.43

30 50 13 21 33 52 84 130 0.21 0.33 0.52

50 80 16 25 39 62 100 160 0.25 0.39 0.62

查表 1-2得：

我们所做零件的内外形公差选 IT12 

1.2.3 冲裁件的内孔尺寸公差   
表 1-3冲裁件外形与内孔尺寸公差                                   

冲裁件尺寸

一般精度的冲裁件 较高精度的冲裁件
料厚

t/mm
＜10 10～50 50～150 150～300 ＜10 10～50 50～150 150～300

0.08 0.10 0.14 0.025 0.03 0.05
0.2～0.5

0.05 0.08 0.12
0.20

0.02 0.04 0.08
0.08

0.12 0.16 0.22 0.03 0.04 0.06
0.5～1

0.05 0.08 0.12
0.30

0.02 0.04 0.08
0.10

0.18 0.22 0.30 0.04 0.06 0.08
1～2

0.06 0.10 0.16
0.50

0.03 0.06 0.10
0.12
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0.24 0.28 0.40 0.06 0.08 0.10
2～4

0.08 0.12 0.20
0.70

0.04 0.08 0.10
0.15

查表 1-3得：

零件厚度为 2mm，内孔直径为∅15与∅10时上公差为 0.22，下公差为 0.10。

1.2.4 冲裁件的断面粗糙度与毛刺  

冲裁件的断面粗糙度及毛刺高度与材料塑性、材料厚度、冲裁间隙、刃口锋利程度、

冲模结构以及凸模、凹模工作部分表面粗糙度等诸多因素有关。选用普通冲裁方式冲裁厚

度为 2mm 以下的金属板料时，其断面粗糙度值 Ra 一般可达 3.2～12.5μm。毛刺的允许高

度见表 1-4。

表 1-4普通冲裁毛刺的允许高度

料厚 t/mm ≤0.3 ＞0.3～0.5 ＞0.5～1.0 ＞1.0～1.5 ＞1.5～2.0

试模时 ≤0.015 ≤0.02 ≤0.03 ≤0.04 ≤0.05

生产时 ≤0.05 ≤0.08 ≤0.10 ≤0.13 ≤0.15

查表得：生产时，当我们板料厚度为 2mm时毛刺允许高度要小于 0.15mm。
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2 冲裁工艺分析与确定

2.1 冲裁工艺

2.1.1 零件的冲裁工艺方案

一般来说，低精度，大批量，大尺寸的产品宜单工序生产，采用简单磨具。

方案一：由单工序冲裁模来进行生产，先落料后冲孔；

方案二：由复合冲裁模来进行生产，冲孔落料同时进行；

方案三：由级进冲裁模进行生产，先冲孔后落料。

    

2.1.2 冲裁工艺的确定

由于该冲裁件结构形状简单，属于中心对称图形，我选择方案三用级进模来设计。
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3 冲裁件排样方案的确定

3.1 材料的利用率

3.1.1 材料利用率的基本内容

在冲压零件的成本中，材料费用约占 60%以上，因此，合理利用材料，提高材料利用

率，是排样设计应考虑的重要因素之一。

材料的利用率是指冲裁件的实际面积与所用所用板料面积的百分比。

3.1.2 材料利用率的公式

一个步距内的材料利用率η=A/Bs×100%

A——一个进距内冲裁件的实际面积（mm2）；

B——条料宽度（mm）；

s——步距（冲裁件时条料在模具上每次送进的距离，其值为两个对应冲件间对应点

的间距，mm）。

一张板料（或条料、带料）上总的材料利用率η0=A1/BL×100%

n——一张板料（或条料、带料）上冲裁件的总项目；

A1——一个冲裁件的实际面积（mm2）；

L——板料（或条料、带料）的长度（mm2）;

B——板料（或条料、带料）的宽度（mm2）。

3.2 材料的搭边值

3.2.1 搭边的基本内容

排样时工件间以及工件与条料侧边间留下的余料称为搭边。

搭边虽然是废料，但是在冲裁过程中起了很大的作用：补偿定位的误差，保证冲出合

格的零件；使条料保持一定的刚度，保证顺利送料；使坯料在冲裁变形时能有足够的非变

形区“强区”，避免毛刺被带入凹、凸模间隙，降低冲件的质量和模具的寿命。
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但是搭边的存在又必然的降低了材料的利用率，因此，设计排样图时必须合理确定搭

边值。一般来说，搭边值的大小受到以下因素及规律的影响。

（1） 材料的力学性能。硬材料的搭边值可以小些，软材料、脆材料的搭边值应该大

些；

（2） 冲裁件的形状和尺寸。冲裁件尺寸大或有尖凸的复杂形状时，搭边值要大些；

（3） 材料厚度。厚材料的搭边值要取大一些；

（4） 送料及挡料方式。用手工送料时，有侧压装置的搭边值可以小一些，用侧刃定

距比用挡料销定距的搭边值小一些；

（5） 卸料方式。弹性卸料（有压料）比刚性卸料（无压料）的搭边值小一些。

实际应用中，搭边值一般由经验确定，见表 3-1

3.2.2 搭边值的图表

表最小搭边值 3-1

圆形或圆角 r＞2t的工件 矩形件边长 l≤50
矩形件边长 l＞50 或圆角 r

≤2t
材料厚度

t/mm
工件间 a1 侧边 a 工件间 a1 侧边 a 工件间 a1 侧边 a

＜0.3 1.8 2.0 2.2 2.5 2.8 3.0

≥0.3～0.5 1.2 1.5 1.8 2.0 2.2 2.5

≥0.5～0.8 1.0 1.2 1.5 1.8 1.8 2.0

≥0.8～1.2 0.8 1.0 1.2 1.5 1.5 1.8

≥1.2～1.6 1.0 1.2 1.5 1.8 1.8 2.0

≥1.6～2.0 1.2 1.5 1.8 2.5 2.0 2.2
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3.3 冲裁件的排样

3.2.1 排样方式的确定

考虑到这套模具的成本与模架的大小，下面我设计了两种排样方式进行比较。

图 3-1排样图

图 3-2排样图

下面我们进行两种排样材料利用率的计算并进行比较。

图 3-1：

一个步距的材料利用率η=A/Bs×100%=2389.76/（46×77）≈80％

图 3-2：

一个步距的材料利用率η=A/Bs×100%=2389.76/(75.5×49)≈64％

经比较选用如图 3-1所示的排样图。
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以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下

载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/188067050054006124

https://d.book118.com/188067050054006124

