
摘要

随着社会的不断进步和制造业的不断发展，采用拉深工艺的金属成型模具不断的普及， 

因具有高品质、高效、节能、节材、成本低等几大优点，大多应用在机械、汽车、电子、 

家用电器等大众经济多个领域，成为材料成形的重要手段，具有不可替代的作用。拉深传 

递模是从条料、带料或半成品上使加工材料按照规定尺寸产生分离的模具。传递模按照工 

序性质，可分为成型、落料、冲孔、切边、切断等。传递模既能像连续模那样进行复杂产 

品生产，又能每个工位单独调整，模具的通用性优良，最重要相对于传统的机加工工艺具 

有节省材料、降低客户成本、大批量高质量的连续生产、产品一致性强、保护环境等优点， 

避免了传统机加工工艺的诸多弊端。

本文主要介绍了一种多工位传递模具设计思路，该模具包含了拉伸、冲裁、预冲孔、 

切边、翻孔等多道工序，具有一定的加工难度，同时也极具代表性。通过对模具设计方案 

的分析，介绍了多工位传递模的设计程序，以及各个工位上面模具的特点。
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第1章 前 言

1.1  课题的来源和目的

随着汽车工业的不断发展和人民生活水平的不断提高，汽车成为了每个家庭不可或缺的 

消费类产品。汽车行业的发展同样伴随着激烈的产品创新和生产成本的压力，在竞争日益  

激烈的市场环境下，全球化的集采，全球化的生产，全球化的市场策略已经成为各大汽车 

整车厂和大型跨国供应商的主流战略，巨大的成本压力下，注定伴随着产业的升级换代，  

工艺的升级迭代。来促使我国在汽车的制造环节更加具有竞争力。而传统的机械加工工艺 

虽然可以制造出精度高，质量好的产品，但是切削工艺的材料浪费和无法大批量的生产的 

弊端注定无法满足每年汽车市场几千万的需求，随着全球性资源的短缺、环境污染日益严 

重，高品质、速度快、成本低、材料省等优点并存的拉伸工艺是此类产品最好的替代方案。

为此，本课题以汽车ABS系统里的阀座由传统的机械切削工艺向拉伸工艺转换，并根  

据产品的具体要求来设计拉伸模具、进行 CAE(计算机辅助工程)的分析以及对拉伸模具的 

装配和调试来获得最终符合客户图纸要求的产品。此次汽车ABS阀座的拉伸模具设计和装 

配调试综合的运用了现代主流的CAD/CAE 知识和方法，培养我们设计人员运用计算机、工 

程图纸、动手调试能力，同时也让我们知道如何查阅，运用中外科技文献，提高我们的综 

合能力。

1.2  模具的发展现状及趋势

在现代化的工艺生产中，模具由于其无可替代的性能，在生产中应用十分广泛，而且其 

设计与制造的水平也在不断进步。现在的模具设计与制造不断地实现大型化、精密化，不 

断地融入高技术。而随着人们对于模具的要求越来越高，其未来的发展会向着更大型、更 

精密、更环保、更多技术含量的方向发展。

1.模具的设计与制造过程



其实就是模具从生产到投入使用的过程，也就是将一个材料经过加工制作成模具的过程。 

这个过程的主要流程为：

模具结构方案的确定——模具设计——制定工艺流程——组织生产零部件——模具装配 

——试模与调整——检验与包装。

2.模具设计与制造的主要内容

这个内容主要包括两方面，第一是模具的设计，第二是模具的制造。模具设计主要包括： 

塑料模设计、冲压模设计等。而模具制造中既包括了传统的加工工艺也包括新兴的加工工 

艺和特种加工：传统加工主要有：切削加工、铸造加工等，特种加工包括有电火花加工、 

电化学加工、超声波加工和激光加工等等。

3.模具设计与制造的现状

(1)模具设计的现状

现在的模具设计主要是两种，一个是冷冲模设计，另外一个是型腔模设计。冷冲模具包括： 

冲裁模设计、弯曲模设计、拉伸模设计、成形模设计和冷挤模设计；型腔模具包括型腔模 

设计包括锻模设计、合金压铸模设计、塑料模设计、粉末冶金模设计和陶瓷设计。

(2)模具制造的现状

模具加工方法主要包括：铸造加工、切削加工和特种加工三种。特种加工中包含电能、热 

能、光能、电化学能、化学能、声能及特殊机械能作为动力，去除或者增加材料的加工方 

法，除此之外还有电化学加工、激光加工、超声波加工、电子束加工、等离子弧加工等等。 

软件层面的模具加工方法：就是通过软件进行模拟加工，主要运用的软件有CAD/CAM/CAE。



1.3 本课题研究的技术路线

汽车ABS阀座的数字化建模，包含产品图纸的数模转换、设计拉伸模具、CAE 分析、模具

制造、模具调试等方面，本课题的具体步骤如下：

(1)根据课题要求，查阅相关资料

(2)使用软件对产品进行建模

(3)计算产品的CorelDRAW相关参数，并排出产品拉伸步骤的工序图 

( 4 ) 使 用CorelDRAW 软件开始拉伸模具设计

(5)用模拟软件对各工步进行CAE 分析

(6)模具的制造

(7)模具的调试和合格品的产出



第 2 章 拉伸模具的工艺计算

2.1 拉伸模具的简介与特性

拉伸(又称拉深)因为适用面广，实用性强，所以是冲压工艺里比较常见的一道工序。 

从毛坯片料到拉伸成型，需要多步分批完成，初次拉伸→二次拉伸→……→最终成型。模 

具在拉伸的过程中会产生各种各样的问题，常见的有：起皱、拉裂、侧壁开裂、产品表面 

拉伤、等等…一系列的问题。所以拉伸工艺在冲压模具里也是难点所在。 以下介绍金属 

拉伸模具特性：

1. 拉伸概念：1.拉伸：将片料拉伸成空心零件。2.拉伸过程：是把平面上的材料转移到 

筒形(盒形)侧壁上，将平面的材料变成一个立体的空心零件。3.拉伸系数：拉伸直径与毛 

胚直径之比值「m」拉伸过程如下图2-1所示：

图2-1

2. 影响拉伸系数的主要因素：1.原材料的机械性能(屈服强度---弹性变形；抗拉强度 

----塑性变形；延伸系数-材料的收缩率)。2.原材料的厚度。3.拉伸的次数。4.拉伸 

方式。 5.凸凹模圆弧半径。6.拉伸原材料的表面光洁度和润滑条件和拉伸间隙等。7. 

拉伸的速度
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