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序

郑展高级工程师从事模具设计和模具教育工作近 60 年， 积累了丰富的实践经验和

专业知识， 是名副其实的模具专家。 这次， 他在总结、 归纳和研究的基础上完成的本手

册， 为我国模具行业的发展和模具教学的进步做出了新的贡献。
冲模是金属、 非金属板件冲压成形所专用的工具， 可分为单工序冲模、 复合冲模、

级进冲模、 精冲模、 组合冲模与经济性冲模等几大类。
冲模设计、 冲压机械的性能和冲压工艺参数三者的优化组合， 是冲件冲压成形精度

和质量的保证。 其中， 针对冲件的结构要素、 冲床性能和冲压成形工艺参数进行冲模的

优化设计， 既是构成冲压成形工艺系统的条件和基础， 也是冲模制造过程的首要阶段。
可以说， 冲模的设计质量决定着产品的成形性能。

为促进冲模制造过程的智能化、 数字化， 改变模具单体制造模式， 本手册通过总

结、 归纳、 分析、 研究， 并辅以相应规范、 标准， 为建立冲模设计、 数字化加工所必须

的三大数据库提供依据与基础， 这三大数据库为：
●　 冲模通用、 标准零、 部件的三维、 参数化的工程图数据库。
●　 定型冲模结构的三维、 参数化冲模产品系列工程图数据库。
●　 冲模的三维原型结构设计系列图库。
为此， 本手册系统地阐述了各类冲模的应用与特征， 结构及其要素的设计与计算方

法； 介绍了冲模与冲压工艺的关系与优化组合； 列出了各类各种冲模的典型结构及相应

的规范和标准。 书中包含有大量的图例及相关计算实例， 内容丰富、 实用便查， 为推动

智能化、 数字化设计， 以及零件的成形加工提供了技术基础， 也是进行冲模制造技术教

育、 培训的实用参考书。

中国模协顾问、 教授

许发樾



前　 　 言

冲压工艺在电子、 电器、 仪器、 仪表、 汽车、 航天、 航空、 军工及日用工用品中应

用广泛， 而冲模是推行冲压工艺必不可少的工艺装备。 电子信息产业的迅速发展， 使冲

模的设计与制造发生了根本的变革， 更对冲压工艺师与冲模设计师提出了新的要求， 本

手册正是在这种背景下编写的。
本手册第一章从冲模设计入手， 介绍了冲裁、 弯曲、 拉深、 冷挤压的结构和零件设

计过程， 其余章节围绕其内容提供了理论和经验数据。 着重介绍了中、 小型冲压件的工

艺及冲模设计， 以及冲模标准的应用。
本手册既介绍了国内的先进实践经验和科研成果， 又借鉴了国外的先进知识， 力求

先进、 简明、 实用、 便查。 全文以图表为主， 具有技术方法先进、 典型结构图例新颖、
标准数据资料新、 实用性强等特点。 本手册可作为冲模设计师和冲压工艺师的工具书，
也可供冲模设计制造技师及技术工人使用， 还可供有关专业的工程技术人员及大专院

校、 职业院校的师生参考。
本手册由郑展主编， 参加编写的有郑小红、 江东、 任惠贤、 孙邦超、 刘宏霞、 赵颖

倩、 付小欧、 李四友。
由于编者水平有限， 难免有不足之处， 恳请广大读者批评指正。

编　 者
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第一章　 冲 模 设 计

在工业生产中， 用各种压力成形机械 （如压力机、 塑料注塑机、 压铸机等） 和装在其上

的专用工艺装备， 把金属或非金属材料制成所需形状的零件或制品， 这种专用工艺装备称为

模具。
冲模是冲压加工中所用的工艺装备， 即通过压力机加压将金属或非金属板料分离， 成形或接

合而得到制件的工艺装备叫冲模。

第一节　 冲裁模设计

使板料分离， 得到所需形状和尺寸的平片毛坯或制件的冲模叫冲裁模。
一、 落料模

沿封闭的轮廓将制件或毛坯与板料分离的冲模叫落料模。
1. 导柱式弹压卸料下出件落料模

设计落料模时， 当卸料力较小， 制件没有特殊几何形状要求时， 一般采用导柱式弹压卸料下

出件落料模。 由于弹压卸料工作面外露， 便于观察使用情况， 使用维修方便。 制件直接从凹模洞

口落下， 安全可靠， 生产率高。 此外， 采用导柱、 导套导向， 使冲模间隙容易得到保证。 设计落

料模时， 只要凸模强度和刚度足够高， 应采用直通式凸模， 以便于线切割加工。 图 1-1 所示为垫

片制件图， 图 1-2 所示为垫片排样图， 图 1-3 所示为垫片导柱式弹压卸料下出件落料模装配图，
图 1-4 ～图 1-10 所示为其主要零件图， 设计时应尽量采用标准件和标准模架。 本模具采用非标准

模架设计方法。 由于冲模装配采用配加工， 所以凹模、 卸料板、 凸模固定板型孔的形状尺寸可不

标注， 只在凹模上标注位置尺寸， 螺钉、 销钉孔的下模标在凹模上， 上模标在凸模固定板上， 其

他板件可不标出。

图 1-1　 垫片制件图 图 1-2　 排样图

　 　 2. 导柱式固定卸料下出件落料模

在冲裁材料厚度大于 1. 5mm， 且冲裁力和卸料力较大， 可采用固定卸料板下出件落料模，
如图 1-11 所示， 由于冲裁力和卸料力较大， 凸模可采用如图 1-12 所示结构形式， 仍可采用线切

割加工成形。
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图 1-3　 垫片落料模
1—下模座　 2、 19—导柱　 3、 10、 22—螺钉　 4—凹模
5—导料板　 6—挡料销　 7、 20—导套　 8—上模座
9—卸料板　 11、 13、 21—销　 12—垫板　 14—模柄
15—凸模　 16—凸模固定板　 17—卸料螺钉

18—橡胶　 23—承料板 图 1-4　 凸模

图 1-5　 凹模 图 1-6　 凸模固定板
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图 1-7　 弹压卸料板 图 1-8　 导料板

图 1-9　 下模座 图 1-10　 上模座

　 　 3. 导柱式弹压卸料上出件落料模

在冲裁材料厚度小于 2mm， 且冲裁力和卸料力不太大， 当制件直线度和平面度要求较高

时， 应采用弹压卸料上出件落料模， 如图 1-13 所示， 由于冲模采用导柱、 导套导向， 且冲裁

时凸模 15 和顶件块 21 将材料压紧完成冲裁分离， 所以， 制件变形小， 直线度和平面度误差

小。
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图 1-11　 垫片固定卸料下出件落料模
1—下模座　 2—凹模　 3、 11、 20—螺钉　 4—导料板　 5、 17—导柱
6—挡料销　 7、 16—导套　 8—上模座　 9—凸模固定板　 10—垫板
12、14、19—销　 13—模柄　 15—凸模　 18—固定卸料板　 21—承料板

图 1-12　 凸模

图 1-13　 垫板弹压卸料上出件落料模
1—下模座　 2、 19—导柱　 3、 14—垫板　 4—凹模　 5、 10—螺钉　 6—弹压卸料板　 7、 17—导套
8—上模座　 9—橡胶　 11、 12、 22—销　 13—模柄　 15—凸模　 16—卸料螺钉　 18—凸模固定板

20—导料销 （挡料销） 　 21—顶件块　 23—顶杆
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图 1-14　 摩擦片制件图和排样图

　 　 4. 导板式落料模

当工厂有偏心压力机时， 可采用导

板式落料模， 如图 1-14 所示为摩擦片制

件图和排样图， 采用图 1-15 所示导板式

落料模， 凸模依靠导板导向， 导板的精

度直接影响模具的使用寿命， 所以， 导

板和凸模采用 H7 / h6 配合。 使用导板模

时， 凸模不能离开导板， 因为只有偏心

压力机行程可调能达到要求， 而曲轴压

力机是不能使用导板模的， 曲轴压力机行程较大， 使用时凸模必然会离开导板再重新进入导板，
这时， 凸模的锋利刃口会被碰伤或者啃坏导板导向孔， 甚至产生冲压事故。

图 1-15　 导板式落料模

1—下模座　 2—凹模　 3—导料板　 4、 6、 14—螺钉

5—凸模　 7—模柄　 8—上模座　 9—垫板

10—凸模固定板　 11—导板　 12—挡料销

13—销　 15—承料板

为了便于拆卸维修， 上模部分小于下模部分， 以便方便拆下下模螺钉、 销钉， 为方便拆卸螺

钉， 也可从下向上连接。
导板式落料模和导柱模比较， 它具有体积小、 质量轻、 制造成本低等优点， 所以导板模不但

可用于落料模， 也可用于级进模。

二、 冲孔模

在毛坯或板料上， 沿封闭的轮廓分离出废料得

到带孔制件的冲模叫冲孔模。
1. 拉深件口部向下冲孔模

当拉深件底部有孔， 且孔边距侧壁距离较大时，
应采用拉深件口部向下冲孔模， 利用凹模外形定位，
这样可缩短凸模长度， 提高其强度和刚性及稳定性，
显著提高模具寿命。 图 1-16 所示为拉深件口部向下

冲孔模， 图 1-17 ～图 1-25 所示为主要零件图。 由于

圆形零件卸料板和凸模固定板型孔可直接由车削加

工成形， 卸料板型孔可直接标注极限偏差车出， 凸

模和凸模固定板配合为 H7 / m6， 若凸模固定板按 H7
公差制造， 单件生产很难达到要求， 因而将凸模固

定板制造偏差放大， 可采用相应尺寸的 IT8 级精度

的数值， 凸模按固定板配作， 过盈量小于 0. 01mm。
2. 拉深件口部向上冲孔模

当拉深件孔边距侧壁距离较小时， 应采用口部

向上冲孔模， 如图 1-26 所示， 这样凹模外形尺寸不

受拉深件直径限制， 凹模强度大为提高， 但增加了

凸模长度， 造成凸模强度和刚性较差。
3. 悬臂式冲孔模

图 1-27 所示为拉深件或筒形件壁部冲孔的悬臂

式冲孔模， 凹模 10 固定在支架 19 上， 支架 19 固定

在支座 16 上， 支座 16 固定在下模座 1 上。 凸模 7 用

螺钉 8 固定在模柄 9 上， 导板 6 起导向兼卸料作用。
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图 1-16　 拉深件口部向下冲孔模
1—下模座　 2、 13—螺钉　 3、 20—导柱　 4、 12—垫板　 5—凹模固定板　 6—凹模
7—凸模　 8、 17—导套　 9—卸料螺钉　 10—上模座　 11—模柄　 14、 19—销

15—凸模固定板　 16—橡胶　 18—弹压卸料板

图 1-17　 凹模

材料： Q235

图 1-18　 凹模固定板 图 1-19　 下模座
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材料： 45　 43 ～ 48HRC

图 1-20　 垫板 图 1-21　 凸模

图 1-22　 上模座 图 1-23　 模柄

图 1-24　 凸模固定板 图 1-25　 弹压卸料板
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