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前 言
　 　 本书根据中等职业教育“工学交替、理实一体”教学改革

实践编写。 本书的编写尝试打破传统教材编写模式与学科知

识体系，以岗位需求为导向，以技能培养为目标，以必需、够用

为度，符合中等职业教育的特点和规律，强调学习内容与方法

的可操作性。
本书根据任务驱动理念，以典型冲压模具及零件为载体，

分学习任务逐次介绍了冲裁模、弯曲模和级进模的制作。 每

个学习任务均由 ３ 个学习活动组成，每个学习活动包括学习

目标、活动描述、知识链接、学习实施、学习巩固及学习评价

６ 个部分。 学习内容由简到繁、由易到难，循序渐进。 本书由

３ 个学习任务组成，包括十字架落料模的制作、工字形弯曲模

的制作和侧孔 Ｕ 形级进模的制作。 通过本书的学习，使学生

能够掌握冲裁模、弯曲模和级进模的结构和工作原理、模具零

件加工以及模具装配与调试的知识和技能。
本书强调专业基础，按工作岗位需要的核心能力精心设

计每个教学任务和教学活动，教学内容与国家职业技能鉴定

规范及企业工作过程相结合；以典型模具及零件制作为载体，
精心设计引导问题，使模具专业知识与模具制作技能有机融

合；突出理论实操一体化的教学原则：理论知识部分尽量选用

图片、照片等，避免繁文缛节的文字，以创设或再现工作岗位

情境，激发学生的学习兴趣；操作技能部分力求步骤清晰，符
合学生的认知规律，可操作性强。

本教材的教学时数为 ２８０ 学时，参考教学课时见下面的

课时分配表。
项目 ／任务 总学时

学习任务 １　 十字架落料模的制作 ９８
学习任务 ２　 工字形弯曲模的制作 ８４
学习任务 ３　 侧孔 Ｕ 形级进模的制作 ９８

合　 计 ２８０

１



　 　 本书可作为中等职业学校、技师学院中级工阶段和技工

学校模具专业的教材，也可作为模具及相关制造企业模具技

术工人的培训教材。
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学习任务 １
十字架落料模的制作

􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞􀤞

　 　 学习目标

知识点：
•　 了解落料模的概念和分类。
•　 理解落料模的结构组成和工作原理。
•　 理解落料和冲孔的区别。
•　 了解排样的概念及分类。
•　 理解搭边的概念及确定方法。
•　 理解冲裁间隙的概念。
•　 理解模具制造工艺的概念及特点。
•　 理解模具制造的工艺流程。
•　 了解落料模零件加工的工艺规程。
•　 理解模具制造车间的安全文明生产要求。
•　 理解落料模的装配顺序和步骤。
•　 理解冲压模具的安装要求。
•　 理解冲压模安装前的准备工作。
技能点：
•　 熟悉落料模结构零部件的名称及作用。
•　 会分析落料模零件图。
•　 会选择合适的加工工艺方法加工落料模零件。
•　 会操作模具零件的加工设备。
•　 会正确利用测量工具检测落料模零件。
•　 会正确使用冲压模装配的常用工具。
•　 会正确装配落料模。
•　 能在冲床上正确安装、调试落料模。

建议学时

•　 １００ 学时。
１



工作流程与活动

♦　 学习活动 １．１：十字架落料模的结构和工作原理。
♦　 学习活动 １．２：十字架落料模的加工。
♦　 学习活动 １．３：十字架落料模的装配与调试。

任务描述

接某五金厂的订单，需加工如图 １⁃１ 所示的十字垫板 １００ ０００ 件，加工费 ０．０５ 元 ／件，工期
１５ 天。 如采用传统的机加工方法加工，生产效率低，加工成本高，不能够实现批量生产，故考
虑采用落料模进行冲裁落料加工。

图 １⁃１　 十字垫板零件图

落料加工该十字垫板零件的十字架落料模装配图如图 １⁃２ 所示。 需先制作该落料模，为
批量落料加工该十字垫板零件作好准备。

图 １⁃２　 十字架落料模装配图

１—模柄；２—上模座；３—限位螺钉；４—凸模固定板；５—凸模；６—卸料板；７—凹模；
８—凹模固定板；９—下模座；１０—导套；１１—导柱；１２—内六角螺钉；１３—弹簧

２
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学习活动 １．１　 十字架落料模的结构和工作原理

学习目标

知识点：
•　 了解落料模的概念和分类。
•　 理解落料模的结构组成和工作原理。
•　 理解落料和冲孔的区别。
•　 了解排样的概念及分类。
•　 理解搭边的概念及确定方法。
•　 理解冲裁间隙的概念。
技能点：
•　 熟悉落料模结构零部件的名称及作用。

活动描述

本学习活动是要了解和掌握十字架落料模的结构和工作原理。 通过本学习活动的学习，
能够掌握十字架落料模的结构和工作原理。

知识链接

１．１．１　 落料模的概念

落料模是在板材上冲裁制件或毛坯的冲压模具。 落料是使板料沿着一定的轮廓形状产生

分离的一种冲压工序。 冲下的是所需产品或是为后期弯曲、拉深、成形和冷挤压等加工工序所

准备的毛坯。

１．１．２　 落料和冲孔的区别

落料和冲孔的区别见表 １⁃１⁃１。

３
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表 １⁃１⁃１　 落料和冲孔的区别

类别 相同点 不同点 图　 示

落料

冲孔

　 落料和冲孔是使坯

料分离的工序。 落料

和冲孔的过程完全一

样，只是用途不同

　 落料时，被分离的部分是成

品，剩下的周边是废料

　 冲孔则是为了获得孔，被冲

孔的板料是成品，而被分离部

分是废料

１．１．３　 落料模的分类

落料模分类见表 １⁃１⁃２。
表 １⁃１⁃２　 落料模分类

序号 分　 类 图　 示 结　 构

１
无导向

落料模

１—上模座

２—凸模

３—卸料板

４—导料板

５—凹模

６—下模座

７—定位板

４
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续表

序号 分　 类 图　 示 结　 构

２

有
导
向
落
料
模

导
板
式
落
料
模

１—模柄

２—止动销

３—上模座

４，８—内六角螺钉

５—凸模

６—垫板

７—凸模固定板

９—导板

１０—导料板

１１—承料板

１２—螺钉

１３—凹模

１４—圆柱销

１５—下模座

１６—固定挡料销

１７—止动销

１８—限位销

１９—弹簧

２０—始用挡料销

导
柱
式
落
料
模

１—螺母

２—导料螺钉

３—挡料销

４—弹簧

５—凸模固定板

６—销钉

７—模柄

８—垫板

９—止动销

１０—卸料螺钉

１１—上模座

１２—凸模

１３—导套

１４—导柱

１５—卸料板

１６—凹模

１７—内六角螺钉

１８—下模座

５
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１．１．４　 十字架落料模的组成

十字架落料模的组成见表 １⁃１⁃３。
表 １⁃１⁃３　 十字架落料模的组成

名　 称 说　 明 图　 示

工作零件

　 工作零件是模具中最重要的

零件，它直接使坯料产生分离或

变形，如凸模、凹模等

定位零件

　 定位零件是保证坯料在模具

中具有准确位置的零件，如导

正销

卸料零件
　 卸料零件是将材料从凸、凹模

上卸下的零件，如卸料板

固定零件

　 固定零件是联接和固定工作

零件，使其成为完整模具的零

件，包括模座（模架）、垫板、固定

板、模柄、螺钉、圆柱销等

导向零件

　 导向零件是保证上、下模正确

运动，不使上、下模位置产生位

移的零件，如导柱、导套等

６
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１．１．５　 排样

排样是指冲裁件在条料、带料或板料上的布置方法。 合理的排样和选择适当的搭边值是

降低成本、保证工件质量及延长模具寿命的有效措施。 根据材料的利用情况，排样的分类方法

见表 １⁃１⁃４。
表 １⁃１⁃４　 排样的分类方法

序号 种　 类 特　 点 图　 示

１ 有废料排样

　 冲裁件尺寸完全由模具来保

证，因此冲裁件精度高，模具使

用寿命也长，但材料利用率低

２ 少废料排样

　 因受剪裁条料质量和定位误

差的影响，其冲裁件质量稍差，
同时边缘毛刺被凸模带入间隙

也影响模具的使用寿命，但材料

利用率稍高，模具结构简单

３ 无废料排样

　 冲裁件的质量和模具使用寿

命更差一些，但材料利用率最

高。 当进距为 ２ 倍零件时，一次

切断可获得两个冲裁件，有利于

提高劳动生产率

１．１．６　 搭边

搭边是排样时工件之间以及工件与条料侧边之间留下的工艺废料。 搭边的作用是补偿条

料的定位误差，保证冲出合格的工件。 搭边还可保持条料有一定的刚度，便于送料。 搭边的表

示方法如图 １⁃１⁃１ 所示。 其中，ａ，ａ１是搭边，其取值与材料厚度有关。

图 １⁃１⁃１　 搭边的表示方法

７
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　 　 搭边值实际大小由模具定位元件决定，搭边值过大，材料利用率低；搭边值过小，将材料拉

断，制件产生毛刺，同时材料挤入凹、凸模中间，损坏刃口，降低模具寿命。 根据板料厚度及送

料方式不同，搭边的数值见表 １⁃１⁃５。
表 １⁃１⁃５　 搭边的数值

料　 厚

手送料

圆　 形 非圆形 往复送料

ａ ａ１ ａ ａ１ ａ ａ１

自动送料

ａ ａ１

～１ １．５ １．５ ２ １．５ ３ ２

＞１～２ ２ １．５ ２．５ ２ ３．５ ２．５ ３ ２

＞２～３ ２．５ ２ ３ ２．５ ４ ２．５

＞３～４ ３ ２．５ ３．５ ３ ５ ４ ４ ３

＞４～５ ４ ３ ５ ４ ６ ５ ５ ４

＞５～６ ５ ４ ６ ５ ７ ６ ６ ５

＞６～８ ６ ５ ７ ６ ８ ７ ７ ６

８ 以上 ７ ６ ８ ７ ９ ８ ８ ７

图 １⁃１⁃２　 冲裁间隙表示方法

１．１．７　 冲裁间隙

冲裁间隙是指冲裁模的凸模与凹模刃口之间的间隙。 它分

为单边间隙和双边间隙。 凸模与凹模间每侧的间隙称为单边间

隙，两侧间隙之和称为双边间隙。 如无特殊说明，冲裁间隙就是

指双边间隙。 冲裁间隙的表示方法如图 １⁃１⁃２ 所示。 其中，Ｚ 表

示双边间隙，Ｚ ／ ２ 表示单边间隙 。

学习实施

（１）十字架落料模零部件及其作用

十字架落料模零部件及其作用见表 １⁃１⁃６。
表 １⁃１⁃６　 十字架落料模零件及作用

零件

编号
零件名称 ３Ｄ 图 材　 质 作　 用 备　 注

０ 产品
０．３ ｍｍ
厚铝板

８

　 冲压模具制作
􀳎　 　 　 　 　 　 􀤀􀤀􀤀􀤀􀤀􀤀



续表

零件

编号
零件名称 ３Ｄ 图 材　 质 作　 用 备　 注

１ 上模座 ４５＃
　 与冲压机运

动部分固定
侧面开设码模槽

２
凸模固定板固定

螺钉
４５＃

　 联接凸模固定

板和上模座

３ 导套 ４５＃

４ 导柱 ＳＵＪ２

　 相互配合，对
模具进行导向

５ 下模座 ４５＃
　 与冲压机的

工作台面固定

　 侧面开设码模

槽

６ 凹模固定板 ４５＃ 　 用于安装凹模
　 一般都采用组

合式，方便更换

７
凹模固定板固定

螺钉
４５＃

　 联接凹模固

定板和下模座

９
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续表

零件

编号
零件名称 ３Ｄ 图 材　 质 作　 用 备　 注

８
凹模固定板定

位销
ＳＵＪ２

　 安装螺钉之

前，对凹模固定

板先进行定位

９ 凸模固定板 ＨＴ３００ 用于安装凸模
　 一般都采用组

合式，方便更换

１０ 卸料件弹簧 ６５Ｍｎ
　 提供弹力给

卸料件

１１ 凸模固定螺钉 ４５＃
　 联接凸模和

凸模固定板

１２ 卸料板 ４５＃
　 把产品从凸

模上卸下来

　 设计时，要估算

顶出力和卸料力

１３ 凹模 ４５＃
　 与凸模相互

配合，形成所需

产品的形状

　 冲压时，两者

需承受较大冲压

力，应满足其强

度和刚度的要求

０１

　 冲压模具制作
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零件

编号
零件名称 ３Ｄ 图 材　 质 作　 用 备　 注

１４ 凹模固定螺钉 ４５＃
　 联接凹模和

凹模固定板

１５ 凸模 ４５＃
　 功能与凹模

一样

１６ 限位螺钉 ４５＃
　 限制卸料板

的运动距离

１７ 模柄 ４５＃
　 联接模具和

压力机

（２）十字架落料模的运动原理

十字架落料模的运动原理见表 １⁃１⁃７。
表 １⁃１⁃７　 落料模的运动原理

模具状态
运动过程

状态 状态图 运动原理

合模 初始状态

　 模具安装在冲压机上，处
于开模状态，等待冲压（实际

过程中，凹凸模间距不会很

大）

１１
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