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第一章、模具设计的目的、任务和要求
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一、模具设计的内容

1. 设计内容

考虑课程设计时间限制，模具课程设计主要为中等简单程度单工序模或较为

简洁的级进模和冲孔落料复合模。

设计内容主要包括：冲压工艺性分析、工艺方案制定，排样图设计，总的冲

压力计算及刃口尺寸计算，弹簧的计算和选用，凸模、凹模或凸凹模构造设计以

及其他冲模零件的构造设计，绘制模具装配图和工作零件图，编写设计说明书，。

2. 设计工作量

1.2 模具设计的要求

1. 装配图

模具装配图用以说明模具构造、工作原理、组成模具的全部零件及其相互位置

和装配关系。一般状况下，模具装配用主视图和俯视图表示，假设不能表示清楚， 再

增加其他试图。一般按 1：1 的比例绘制。装配图上要说明必要的尺寸和技术要

求。

(1)主视图 主视图一般放在图样上面偏左，按模具正对操作者方向绘制， 

实行剖视画法，一般按模具闭合状态绘制，在上、下之间有一完成的制件，制件

断面涂黑。

(2)俯视图 俯视图通常布置在图样的下面偏左，与主视图相对应。通过俯视

图可以了解模具的平面布置，排样方式，以及模具的轮廓外形等。习惯上将上模

拿去，只反映模具的下模俯视可见局部。

(3)制件图和排样图 装配图上还应当绘出制件图和排样图。制件图一般

画在图样的右上角，要注明制件的材料、规格以及制件的尺寸、公差等。排样图

布置再制件图的下方，应说明条料的宽度及公差、步距和搭边值。制件图和排样

图均应按比例绘出，一般与模具的比例全都，方位应与制件在模具中位置一样， 

假设不全都，应用箭头指明制件成型方向。



(4)技术要求 内容包括：①写明凸、凹模刃口间隙；②模具的闭合高度；

③模具的特别要求；④其他按国家标准、行业标准或企业标准执行。

(5)标题栏和零件明细表 依据机械制图国家标准填写。

(6)尺寸标准 图上应标注必要的尺寸，如模具的闭合尺寸、模架外形尺寸、

模柄直径等，不标注协作尺寸和形位公差。

其次章、模具设计过程

一、冲裁件工艺性分析

冲裁件的工艺性是指冲裁件对冲压工艺的适应性，在一般状况下，对

冲裁件工艺性影响最大的是几何外形尺寸和精度要求。良好的冲裁工

艺性应当满足材料节约、工序较少、模具加工简洁、寿命较高和质量

稳定等要求。该工件只有冲孔个落料两个工序，材料 Q235，在冲孔

是应有肯定的凸凹模间隙 .工件的尺寸全部为自由公差 ,可看作 IT10 

级，尺寸精度较低，一般冲裁就能满足要求.

1.1 冲裁件外形、尺寸精度及形位公差的精度分析：

此工件有冲孔，落料两个工序，材料为Q235、板厚 t=2mm，具

有良好的冲压性能，适合冲载。零件的外形简洁，尺寸精度要求不高， 

尺寸公差无特别要求。有两个直径为φ16mm 的圆孔，此工件满足冲载

的加工要求，孔与工件边缘之间的最小壁厚为 19mm 在 a=2.2~2.5 之

间。一般冲裁件外形及型孔尺寸的经济公差等级一般不高于 IT11 级

，冲件外形公差等级最好低于 IT10 级取 IT11 级,而型孔公差等级最好

低于IT9 级取 IT10 级计算。

二、冲裁工艺方案及模具构造确实定



2.1 冲压加工方案的拟定：                               1

．依据制件工艺性分析，其根本工序有落料、冲孔两种。按其先后

挨次组合，可得如下几种方案：

方案一：依据冲孔、落料的挨次，承受单工序模生产。

方案二：承受冲孔—落料并行的复合模。 

方案三：承受多工位级进冲压，连续生产。

2.2 方案的比较：

方案一：单工序冲裁是在压机一次行程，在模具单一的工位中完成

单一工序的冲压。此方案模具构造简洁，制造便利，但需要2 道工序

，2 副模具，本钱较高，生产效率低，且更重要的是在第一道工序完

成后，由于需要重复定位，进入后工序必定会增大误差，使工件精度

、质量大打折扣，达不到所需的要求，难以满足生产需要，同时该方

案难以满足该工件大批量生产要求。故而不选此方案。

方案二：复合冲裁是在冲压一次行程中，在模具的同一工作位置

同时完成两个或两个以上的冲压工序。此方案需要 1 副模具，本钱不

是很高，生产效率高，尽管模具构造较方案一简单，但由于零件几何

外形简洁，模具制造并不困难，冲裁的工件尺寸公差等级比方案一高一

些，避开了屡次冲裁的定位误差，并且在冲裁过程中工件较平坦。误

差也小，工件精度、质量还是到达要求。且工件尺寸适中，操作时出

件简洁，不损坏弹簧缓冲机构。应选次方案。

方案三：级进冲裁是把冲裁件的假设干个冲压工序，排列成肯定

的挨次，在压机一次行中条料在冲模的不同工序位置上，分别完成工件

所需要的工序，在完成全部要求的工序后以后每次冲程都可以得到一个

完整的冲裁件，但是制造精度不如复合模。级进模是一种多工位、效

率高的一种加工方法。能满足工件尺寸公差等级且操作便利安全， 但

其制造本钱较高。故而不选此方案。

通过对上述方案分析比较，该工件的冲压生产承受方案二为佳。

2.3 模具构造形式确实定：



因制件材料较薄,为保证制件平坦,承受弹压卸料装置 .它可以

对冲孔小凸模起导向作用和保护作用.为便利操作和取件,选用双柱

可倾压力机,纵向送料.选用弹压卸料纵向送料典型组合构造形式， 

具有自动挡料装置的模架。为保证冲孔位置精度，冲模有较高的生

产率，初步承受导正销进展定位、弹压卸料装置、自动漏料方式的

复合模。复合模生产率高、操作安全、易于自动化。

2.4 复合模设计内容

在多工位复合模设计中，要考虑排样图、导料系统的构造、卸料

零件的构造以及定距构造等主要设计内容。

三、复合模的排样设计

冲裁件在板料上的布置叫排样，合理排样对充分利用材料具有重

大意义。

排样设计：依据材料经济利用程度，排样方法可分为有废料、少废料

和无废料排样三种，依据制件在条料的布置形式，排样有可以分为直排

、斜排、混合排、多排等多种形式。

3.1 排样设计原则

复合模设计在进展排样设计时，必需考虑以下原则：

1. 工序合理安排，简化模具构造，提高材料利用率，提高模具

寿命。

2. 要考虑生产力量和生产批量的匹配，选择单排、双排或多排。

3. 保证条料送进的稳定，安排冲导正孔和导正销。

4. 要留意冲压件的毛刺方向，留意同向性。

5. 保证冲压件和废料能顺当排出。
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