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工件名称：垫片 

工件简图：如图所示。 

 

材料：10 钢   厚度 t=2mm  大批量生产 工件中心距 精度 IT 11 级，其余 13 级 

一、冲压件工艺性分析 

零件的材料为 10 钢普通碳素钢，查具有良好的冲压性能，适

合冲裁。  该零件有落料和冲孔两个工序，结构上下对称，相对简

单。 

二、冲压工艺方案的确定 

该零件有落料和冲孔两个工序，采用以下工艺方案:先冲孔，后

落料，采用级进模冲裁。 

三、主要设计计算 

（1）排样方式的确定及其计算 

   取两工件之间的搭边值：a1=2.5mm    侧面搭边值：a=2.5mm 

由下表计算可知条料宽度 85mm，步距 82mm。每张材料利用率为 83%） 

 

条料及冲压力的相关计算表 
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计算 

分类 
项目 公式 结果 备注 

排样 

冲裁件面

积 A 

A= 

80× 60 − 64π × 2 − 9π 

4369.82 

mm2 
 

条料宽度

B 
B=80+2a1=65+22.5 85mm 

查表 2-6得

a1=2.5mm 

步距 S S=(30+11)2 82mm a=2.5mm 

一个步距

材料利用

率η 

η=
4369.82

5287
100% 83%  

冲压力 

冲裁力 F 
F=kLt𝑇𝑏 

=1.3× 274.84 × 2 × 300 
214375.2N  

卸料力𝐹𝑥 𝐹𝑥=𝐾𝑥F=0.05× 214375.2 10718.76N  

冲压工艺

总力𝐹𝑧 
𝐹𝑧=F+𝐹𝑥 

225093.96

N 
 

（2）压力中心的计算 

基本要素周度 

L/mm 

各基本要素压力中心的坐标值 

x y 

𝐶1=16π 62.2 21 

𝐶2=16π 62.2 -21 

𝐶3=280 0 0 

𝑋0=
∑𝐿𝑖𝑋𝑖

∑𝐿𝑗
=
（16𝜋∗62.2:16𝜋∗62.2:280∗0）

62.2:62.2:280
=15.5 
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𝑌0=0 

压力中心为（15.5，0） 

 

（3）工件零件刃口尺寸的计算 

尺寸及分类 X 值 计算公式 结果 

A 类 

 

∅6 ∅60
0.18 

0.75 

)x( max
4

1

0




 DA

 

5.780
0.045 

60 600
0.46 

0.75 
59.6600

:0.115 

80 800
0.46 

0.75 
79.6600

:0.115 

B 类 ∅16 ∅16;0.27
0  

0.75 
B = (𝐵𝑚𝑖𝑛 + X∆)

−
1
4

0 ∆ 
41.85

± 0.049  

C 类 42 42;0.39
0.39  

0.75 
C = (𝐶𝑚𝑖𝑛 + X∆) ±

1

8
∆ 16.20;0.068

0  

 

四． 模具总体设计 

(1)模具类型的选择 

由冲压工艺分析可知，采用级进冲压，所以模具类型为级进模 

（2）（2）定位方式的选择 

该模具采用的是条料，控制条料的送进方向采用导料销，无测压

装置。控制条料的送进步距采用挡料销来定距。 

（3）卸料、出件方式的选择 
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    因为工件料厚为 2mm，相对较薄，卸料力也比较小，故采用弹性

卸料。 

（4）导向方式的选择 

为了提高模具寿命和工件质量，方便安装调整，该级进模采用中

间导柱的导向方式。 

五．主要零部件设计 

1. 工作零件的结构设计 

（1）落料凹模 

凹模的厚度：H=kb（15mm）=0.3080=24mm    

凹模的壁厚：C=1.5H（30mm） 

             =1.524=36 

凹模宽度：B=b+2c=80+236=152mm 

凹模长度：L=（80-15.5+8+36）2=217mm 

   得凹模轮廓：21715224mm 

（2）凸模 

凸模固定板厚度：h1=(0.6~0.8)H=14.4~19.2mm 

凸模卸料板厚度：h2=(0.5~0.6)H=12~14.4mm 

取增加高度 h 为 20mm 

L=16+13+2+15=46mm 

(3)模架及其零部件的设计 

采用中间导柱模架，计算如下表 

上模座 下模座 导柱 导套 
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45 50 28× 160 32 × 160 28 × 100

× 43 

32 × 100

× 43 

该模具闭口高度𝐻闭=45+50+46+15+24-2=178mm 

六 装配图和零件图 

（1）凸模 
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（2）凸模固定板 



9 

 

 

 

 

（3）凹模 
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（4）装配图 
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