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毕业设计（论文）任务书 

 

 

系     部：     材料工程系      

专     业：     模具设计与制造      

学生姓名:        学  号:   

设计(论文)题目：上防尘垫圈冲压成形工艺及模具设

计  

起  迄  日  期:        

指  导  教  师:         

 

 

 

 

 

 

 

毕 业 设 计（论 文）任 务 书 

1．本毕业设计（论文）课题来源及应达到的目的： 
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所示图形为上防尘盖零件，材料为10 钢，料厚为 1.2mm， 

2．本毕业设计（论文）课题任务的内容和要求（包括原始数据、技术要求、

工作要求等）： 

          1、了解目前国内外冲压模具的发展现状 

2、分析上防尘盖零件的冲压成形工艺并确定其工艺方案 

3、上防尘盖零件的冲孔模设计 

4、绘制模具总装图，并绘制零件图 

5、上防尘盖零件的模具安装与调整 

 

 

 第 1 章  绪论 

冷冲压是当代金属加工领域的重要手段，冷冲模是冲压生产中必不可少的

主要工艺装配。现代工业产品的发展在很大程度上取决于冲模制造的发展水平，

可以认为模具制造行业已经成为国民经济的基础工业之一。模具高级技工在冲模
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制造流程中的中心地位是无可替代的，他们对保证模具质量提高产品的市场竞争

起着非常重要的作用。 

近年来国内外都在研究如何把冲压加工应用于多种小批量生产，比如简易模

具的采用，生产线的合理化，以及数控冲床和模具的采用，生产线的合理化及数

控冲床和冲压中心等，就是在这方面的具体应用。 

冲压工艺是塑性加工的基本加工方法之一，冲裁加工是冲压工艺中的一

种，而冲孔模的加工是冲裁加工的一种，它不仅可以加工金属板料，筒形件毛坯，

半成品而且也可以加工非金属材料。冲孔加工时，材料在模具的作用下，与其内

部产生使之变形的内力，当内力的作用达到一定程度时材料毛坯或半成品的整个

部位便会产生与内力的作用性质相对应的变形从而获得一定的形状尺寸性能的

零件。 
冲孔生产靠模具与设备完成加工过程，所以它的生产率高，而且由于操作简

便也便于实现机械化和自动化。 

利用模具加工，可以获得其它加工方法所不能或难以制造的，形状复杂的零

件。 

冲孔产品的尺寸精度时由模具保证的，所以质量稳定，一般不需要经过机械加

工便可使用。 

冲孔加工一般不需要加热毛坯，也不象钻孔加工那样，所以这不但节能而且

节约材料，冲孔产品的表面质量较好，使用的原材料是冶金工厂大量生产的材料，

在冲孔过程中材料表面不受破坏。 

因此，冲孔工艺是一种产品质量较好而且成本低的加工工艺。用它生产的产

品一般还具有重量轻且刚性好的特点。 

冲孔工艺在汽车，拖拉机，电机，电器，仪器，仪表，各种民用轻工产品以

及航空，航天和兵工等的生产方面占据十分重要的地位。现代各先进工业化国家

的冲压生产都是十分发达的。在我国的现代化建设进程中，冲压生产占有重要的

地位。 

 

 

 

                          

 第２章  冲裁工艺设计 

２.1 冲压工艺 

２.1.1 冲压工艺设计 

 

   冲压工艺设计包括冲裁件的工艺性和冲裁工艺方案的确定。良好的工艺性和

合理的工艺方案可以用最少的材料，最少的工序数和工时，使得模具结构简单且

模具寿命长，能稳定地获得合格冲件，所以劳动量和冲裁件成本是衡量冲裁工艺

设计合理性的主要指标。 

 

２.1.2 冲裁件的工艺性 
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冲裁件的工艺性是指冲裁工作对冲压工艺的适应性，即冲裁件的形状结构、

尺寸偏差、形位公差与尺寸基准是否符合冲裁工艺的要求。冲裁件的工艺性对冲

裁工件的质量、材料利用率、模具制造难易、模具寿命、操作方式及冲压设备的

选用等都有很大的影响。一般情况下，对冲裁件工艺性能满足材料省、工序少、

产品质量稳定、模具较易加工、操作方便且寿命较高等要求，从而显著降低冲裁

工件的制造成本。 

 

２.1.3 冲裁件的工艺分析 

 

该冲裁件的形状简单、结构对称，有圆角过渡，有利于模具加工，减少了热

处理或冲压时在尖角处开裂的现象。同时，也可以防止尖角部位刃口的过渡磨损。 

 

２.2 工艺方案的确定 

 

２.2.1 冲裁件的工艺方案分析 

 

本次冲裁件为单纯的冲孔，即零件的形状简单、结构对称，因此，可以采用

单工序冲裁。模具制造安装都较简单，生产效率也高，成本较底。 ［１］ 

                           

---材料抗剪强度 =300（MPa） 

=1.2---材料厚度 

--- 系数，通常 =1.3 

所以 =  

=1.3× ×1.2×300 

=88215.92 N 
 

3.1.2 卸料力、推件力、顶件力的计算 

 

推件力及顶件力计算，当冲裁完成后， 从板料上冲裁下来的冲件，由于径

向发生弹性变形而扩张，会塞在凹模孔上或者板料上的孔则沿径向发生弹性收缩

而紧箍在凸模上，为了使冲裁工作继续进行必须将工件 或废料从模具内卸下或

推出，从凸模上卸下紧箍的料所需要的力称为卸料力， 表示，将梗塞在凹模
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内料顺冲裁方向推出所需要的力称为推件力，用 表示，逆冲裁方向，从凹

模内顶出所需要的力称为顶件力，用 顶表示。 

   卸料力、推件力和顶件力是由压力机和模具的卸料，顶件和推件装置传递的。

所以在选择压力机公称压力和设计以上机构时都需要对这三种力进行计算，影响

这些力的因素较多，主要有：材料的力学性能和料厚冲件形状和尺寸大小及凹模

间隙大小，排样搭边植大小及润滑情况等。 

= ；       = ；    =  

F 为冲裁力；          、 、 分别为卸料系数、推件系数和顶件系

数， 

查表得 =0.04~0.05      =0.055      =0.06 

N 塞在凹模孔口内的冲件数 ，有反推装置时 =1， 锥形孔口 =0，直刃口下

出件凹模 N=h/ ，其中 h 是直刃口部分的高度（mm）， 是材料厚度（mm）

压力机公称压力的确定。 

         =  / =5/1.2=4.2 

         =  =0.05×88215.92=4410.11  

         =  =4.2×0.055×88215.92=20377.88  

         =  =0.06×88215.92=5292.96  

 

3.1       合计 2× ×4.5+ ×30 
     X =0 Y =0 

              

由压力中心计算公式得： 

       =（ =0 

       =（ =0  [ 2 ] 
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第 4 章 模具结构及成形设备的选择 

4.1 模具结构的确定 

 

4.1.1 模具结构的选择 

 

由冲压工艺分析可知，采用单工序冲孔，所以模具类型为冲孔单工序模。该

模具用于拉深件的低部冲孔，采用弹簧卸料板卸料，并兼有冲孔时的压件作用，

因此，冲孔质量较好。由于孔边和拉深件侧壁较进，为保证凹模有足够强度，拉

深件口部朝上放置，用定位板定位。 [ 3 ] 

 

4.2 冲压设备的确定 

 

4.2.1 冲压设备的选用 

 

冲压设备的选择是工艺设计中的一项重要内容，它直接关系到设备的合理使

用、安全、产品质量、模具寿命、生产效率和成本等一系列重要问题。 

首先，应该根据所要完成工序的工艺性质、批量大小、工件的几何尺寸和精

度等选定压力机类型，冲压生产中常用的是曲柄压力机和液压机，对于本次冲孔

件为中小型冲裁见多用具有 形床身的开式曲柄压力机，虽然开式压力机的刚度

差，并且由于床身的变形而破坏了冲模的间隙分布，降低了冲模的寿命和冲裁件
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的质量，但它却具有操作空间三面敞开，操作方便，容易安装。械化的附属设备

和成本低廉等优点，目前，仍是中小件生产的主要设备，  

根据以上冲裁力的分析及计算，可选择开式双柱可倾压力机 23—25，公称

压力为 160 ，滑块行程为 55mm，最大闭合高度为 220mm。[ 4 ] 

                    

 

 

 

 

 

 

 

第 5 章 主要模具结构设计及较核 

5.1 凸模的设计 

 

5.1.1 凸模的结构设计 

 

   凸模的结构形式主要取决于冲件的形状和尺寸，冲模结构加工以及装配工艺

等实际条件，本次冲裁模采用圆形截面形状，平刃，整体式凸模如图所示： 
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图 4.1 

 

5.1.2 凸模长度的设计 

 

凸模长度的确定主要根据模具结构，修磨，操作安全，装配等因素的需要。

如果选用冲模标准典型组合，可取标准长度，其他情况应该进行计算：  =

+  +  =凸模固定板厚度+固定卸料板厚度+增加长度，增加长度它包括凸模

的修磨量、凸模进入凹模的深度、凸模固定板与卸料板的安全距离，一般取 15～

20mm。 

 

5.1.3 凸模材料及其他要求 

 

模具刃口要有较高耐磨料，并能承受冲裁时的冲击力，所以应有较高的厚度

与适当的韧性，形状简单的凸模常选用 8 ， 等制造。本次冲裁件结构

简单，对称，可选 10 作为凸模材料，凸模工作部分的表面粗糙度

=0.8~0.4mm，固定部分 =1.6~0.8mm 

 

5.2 凸模的强度与刚度校核 

 

5.2.1 正压力的校核 

 

凸模正压力按下式校核 
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    ---小截面的压应力 

    ---向所承受的压力，它包括冲裁力和推件力（或顶件力） 

[ ] 

则该凸模的正压应力是足够的。 

 

弯曲应力的较核 

 

  根据凸模在冲裁过程中的受力情况，可以把凸模看作压杆，所以，凸模不发

生失稳。纵弯曲的最大冲裁力可以用欧拉极限力公式确定，根据欧拉公式并考虑

安全系数可得凸模允许的最大压力为： 

                     =  /  

凸模纵向实际总压力应小于允许的最大压力即： 

                          

有以上公式可得凸模不发生纵弯曲的的最大长度为； 

                   / （4.2.1） 

---凸模允许的最大压力 

---凸模所受的总压力 

---凸模材料的弹性模量，对于模具刚 =2.2×10  

---凸模最小截面的惯性的惯性矩，对于圆形凸模 = /64 

---安全系数，淬火钢取 2～3 

---凸模最大允许长度 

---支承系数 

   对于凸模无导向时，可视为一端固定一端自由的压杆。取 =2，把上述

值代入（4.2.1）式，可以得到一般截面形状的凸模不发生失稳弯曲的

最大允许长度如下： 

                （4.2.2） 
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把圆形凸模刃口直径的惯性矩代入（4.2.2）式，可得圆形截面的凸模不发

生失稳弯曲的极限长度为： 

                  L  

则凸模的弯曲应力是足够的。 

   如果由于模具结构的需要，凸模的长度大于极限长度或凸模工作部分直径小

于允许的最小值，就应采用凸模加护套等办法加以保护，实际生产中考虑到模具

制造刃口利钝、偏载等因素的影响，即使凸模长度不大于极限为保证冲裁工作的

正常进行，有的也采取保护措施。 

 

凸模固定端的压力较核 

 

凸模固定端的单位压力按下式计算，即： 

                          

                           =88215.92/1963.49 

                           =44.93  

式中 ---凸模固定端面压力（ ） 

    ---凸模固定端部分最大剖面面积（mm ） 

    ---冲孔的冲裁力为88215.92  

   [ ]---模座材料许用压力（ ） 

凸模固定端与模座直接接触当其单位压力超过模座材料的许用压应力时模

座就会损伤，为此一在凸模顶端与模座之间加一个淬硬的垫板，模座许用挤压力

如表（4.2.1），通常当凸模固定端面压力超过 80～90 ，（模座材料采用

铸铁时或压力超过 180～200 ，模座材料采用 Q235时）即应使用垫板。[ 5 ] 

 

表 4.2.1    模座材料的许用挤压力  

模座材料 许用挤压力 模座材料 许拥挤压应力  

铸铁 250 
 90～140  铸钢  310～

570 

110～150  

5.3 凹模的结构设计 

 

5.3.1 凹模刃口的结构形式 
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