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工件名称：止动片零件 
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工件简图：如图所示。 

 

材料：Q235-A       厚度：2mm       批量：大批量生产 

一、冲压件工艺性分析 

1、板块材料     零件的材料为 Q235 普通碳素钢，查参考文

献②（203页）表得：τ=304~373MPa，具有良好的冲压性能，适合

冲裁。 

2、零件结构     该零件共有冲孔落料两道工序，图形总体为

简单的对称几何图形，零件总体尺寸较小，孔与孔之间间隙偏小，

因不适合使用复合冲裁，选用连续冲裁加工适用大批量生产，得到

零件质量较优。 

3、尺寸精度     零件图标注公差尺寸 5±0.12，28±0.20 尺

寸精度为 IT12 级，Φ6
0.075

0  

 尺寸精度为 IT11 级，未标注公差尺寸为

IT13级 

二、冲压工艺方案的确定 

该零件有落料和冲孔两个工序，可以采用以下工艺方案: 

方案 1：先落料，后分两次冲孔，采用三副单工序模。 

方案 2：先落料，后同时冲三个孔，采用两副单工序模。 
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方案 3：同时冲孔、落料，采用复合工序模。 

方案 4：先冲孔，后落料，采用级进模冲裁。 

方案 1 和方案 2 的模具结构简单，但生产效率低，难以确保位置

精度，既不能满足产量质量要求，又不经济。方案 3 的模具数量少，

零件产品精度高，操作方便，生产效率高，但模具结构复杂，且该零

件进行复合冲裁时最小壁厚不满足要求，选用方案 4 生产效率高，生

产出零件质量较高，虽难以确保步距精度可通过设计导正销挡料销解

决，选用方案 4. 

三、主要设计计算 

（1）排样方式的确定及其计算 

设计连续冲裁模，首先要设计条料排样图。止动片的形状具有

上下对称的特点，虽样采用直排的方法时材料的利用率低，但效率比

较高，应采用直排。查参考文献①（73-74页）表查得： 

   取两工件之间的搭边值：a1=2.0mm    侧面搭边值：a=2.0mm 

由下表计算可知条料宽度 52mm，步距 16mm。一个步距材料利用率 70%

（计算见下表）。 

 

 

条料的相关计算表 

计算 

分类 
项目 公式 结果 备注 

排样 冲裁件面 A= 578.62mm2  
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积 A 14×48-2×22×3.14-32×

3.14-4×5×2 

条料宽度

B 
B=l+2a1=48+22 52mm 

查表 2.5.2

得 a1=2.0mm 

步距 S S=14+a1 16mm a=2.0mm 

一个步距

材料利用

率η 

%100
52×16

62.578

%100




BS

A


 
70%  

条料排样图，如下图： 

 

（2）冲压力的计算 

该模具采用弹性卸料冲孔落料级进模，选弹性卸料，下出件。 

冲压力的相关计算表 

计算

分类 
项目 公式 结果 备注 

冲 

压 

力 

冲裁

力 F 

F=KLtτ 

 

175930.5 

KN 

查表得 

τ=370Mpa 

L=240mm 

卸料

力 FX 

FX=KXF 

 
8796.5KN 

查表得

KX=0.04 

KT=0.05 
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推件

力 FT 

FT=nKTF 

 
48380.2KN 

7
2.1

8

t

h
n





 

总冲

压力

FZ 

FZ=F+FX+FT 233107.2KN  

（3）压力中心的确定 

  以第二工位的孔圆心为坐标原点，因零件外形为上下对称件，得

Y=0， 

基本

要素 

各基本要素压力中心坐标值 

x y 

L1 16 11.5 

L2 16 -11.5 

L3 0 0 

L4 -16 0 
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（4）选择压力机 

因为，计算得：FZ=233107.2KN， 

所以经查参考文献得： 

J23-25 的压力机符合制件需要的冲压力。 

（5）工作零件刃口尺寸的计算 

材料为 Q235-A，厚度为 2mm， 

 采用配作法,尺寸 6 的精度为 11 级，5，28 的精度为 12 级，其余为

13 级精度。 
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尺寸及分类 计算公式 结果 

A 类 

 

48 
0

39.048  

)x( max
4

1

0




 DA  

47.71
098.0

0



 

15 
0

27.015  14.80
068.0

0



 

14 
0

27.014  13.80
068.0

0



 

 

B 类 

Φ6 
075.0

06

 
)x( max

0

4

1


 BB  

0

0.0196.06  

4 4
0.18

0



 
0

0.0454.14  

C 类 

5 0.125  
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1
)

2

1
( maxCC  

030.05  

28 0.2028  025.028  

 

四．模具总体设计 

（1）模具类型的选择 

由冲压工艺性分析可知，采用连续冲裁，所以模具类型为连续模。 

（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板，无测压

装置。控制条料的送进步距采用挡料销和导正销来定距。 

（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，同时为送料的方

便，该单工序模采用后侧导柱的导向方式。 

五． 主要零部件设计 

1. 工作零件的结构设计 

（1）落料凹模 

   查参考文献②（29、30 页）表得： 

凹模的厚度：H=kb（15mm）=0.450=20mm   取 H=20mm 

凹模的壁厚：C=（1.5～2）H（30mm） 

             =（1.5～2）20=30～40mm    取 C=40mm 

凹模宽度：B=b+2c=48+240=128mm 

凹模长度：L=（23+6.7+40）2=140mm 

   得凹模轮廓：12814020mm 

（2）冲孔凸模 

      

因为 d=10mm，所以 D=d+(4-8)=10+6=16mm 

                 D1=D+(4-8)=16+4+20mm 

长度：L 孔凸=l1+l2+l3+1.5=20+16+12=48mm 

注：l1为落料凹模的厚度，l2为冲孔凸模固定板的厚度， 

l3为中垫板的厚度。 
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（4）凸模固定板     厚度：h1=(0.6--0.8)H   h1=0.8X20=16mm 

（8）垫板 

   因垫板一般情况下厚度一般取 4～12mm，但现在需要要推板，使制

件取出。材料为 45，需要热处理：淬火 40～45HRC。 

       故垫板 H 垫=h1+h2+h3=6+5+5=16mm。 

注：h1 为一般情况下，垫板的厚度；h2 为推板的厚度；h3 为推板活动

的距离。 

2. 卸料部分的设计： 

（1）卸料板的设计： 

       卸料板的周界尺寸与落料凹模的周界尺寸相同， 

厚度：h2=(0.5--0.6)H        h2=0.6X20=12mm。 

 

 

（2）卸料螺钉的选用： 

卸料板上设置 4个卸料螺钉，公称直径为 8mm,螺纹部分为 M8。卸料钉

尾部有足够的行程空间。卸料螺钉拧紧后，应使卸料板超出凸模端面

1mm，有误差时通过在螺钉与卸料板之间安装垫片来调节。 

3. 定位零件的设计 

（1）导正销： 

采用四个导料销，直径为 4mm,凹模凸模分别放置两个导正

销，导正销高出凹模，凸模端面 3mm，取导正销 H=9mm。 

（2）挡料销： 
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采用一个挡料销，直径为 6mm,挡料销高出凹模 3mm，故取挡

料销 H=9mm。 

4. 模架及其它零部件的设计和选用 

（1)该模具采用后侧导柱模架，这种模架的导柱在模具后侧位置，

操作方便。凹模周界尺寸为依据，选择模架规格。 

模架长度：L=106+70mm=176mm 

模架宽度：B 略大于 135mm 

由查参考文献②（56～59 页）表得： 

模架：  200X160X180～220  GB/T 2851.4-81 

上模座：200X160X40        GB/T 2855.9-81 

下模座：200X160X45        GB/T 2855.10-81 

导柱：  28X170            GB/T 2861.1-81 

导套：  28X100X38         GB/T 2861.6-81 

（2）模柄的设计 

        采用压入式模柄，查表得： 

     模柄的基本尺寸 d 为 40mm，d1 为 42，d2 为 50mm，d3为 11mm,

配钻 d4 为 M6。总长 L 为 85mm。材料为 45. 
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六．冲压设备的选定 

通过校核，选择开式双柱可倾压力机 J23-25 能满足使用要求。其

主要设计参数如下： 

 公称压力；250KN 

滑块行程：75mm 

滑块行程次数：80min 

最大闭合高度：260mm 

最大装模高度：200mm 

闭合高度调节量：55mm 

滑块中心线到车床距离：200mm         

立柱距离：270mm 

工作台尺寸（前后左右）:370mm560mm 

工作台孔尺寸（前后左右）:200mm290mm 

工作台孔直径：260mm 

垫板尺寸的厚度：50mm 
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垫板孔直径：260mm 

模柄孔尺寸：Φ40mm60mm 

最大倾斜角度：30o 

 

 

 

 

七． 装配图和零件图 

卸料板： 
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凹模： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

卸料板： 
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凸模： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

凸模固定板： 

 

 

 

 

 

 

 

 

装配图： 
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