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前　　　言

冷冲压生产是当代金属加工领域的重要手段，冷冲模是冲压生产中必不可少的主要工艺
装备。现代工业产品的发展在很大程度上取决于冲模制造的发展水平，可以认为，模具制造
行业已成为国民经济的基础工业之一。
模具高级技工在冲模制造流程中的中心地位是无可替代的，他们对保证模具质量、提高

产品的市场竞争力起着非常重要的作用。为适应现代制造业发展和产品技术进步的需要，加
快高级技能人才的培养，北京市模具协会单家祥秘书长组织编写这套 “模具加工技术丛书”。

“冲压模具与制造”一书以拓宽知识领域、提高操作技能为着眼点，针对模具钳工实际
操作水平和技术提高的需要，力求内容实用、有针对性和通用性，以适用于不同类型企业工
人的需求。
全书在介绍冲压模具基本知识的同时，重点介绍冲模工作零件加工方法选择和冲模装

配、安装、调试的技能。基本知识部分介绍冲模基本结构型式和冲裁、弯曲、拉深工艺的基
本工艺特征，对应用日趋广泛的模具ＣＡＤ／ＣＡＭ 做了知识性介绍。在模具制造应用技能部
分，从工艺规程入手，以模具钳工如何选择为主线对冲模工作零件加工方法选择做了分析介
绍。对冲模装配、安装、调试的技能，分别按不同结构形式作重点分析，介绍了间隙控制方
法、试切方式等。同时介绍简易模具制造、模架制造技术等，可适应不同企业读者的学习需
求。对模具调试中出现问题的对策和质量检测、模具维护方面的知识做了较全面的阐述。正
文之后附有复习思考题和答案，可配合读者学习之用。
本书由薛!翔负责编写，沈秉瑞、杜京红参加了部分编写工作。
愿本书能对模具同行有所帮助，如有不妥之处，敬请指正。

编者

二○○四年三月
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第一章　冲压模具基本知识

第一节　冷冲压工序

冷冲压加工是在常温下，利用压力机的压力，通过冲模对各种不同规格尺寸的材料进行
加工，制成所需要形状和尺寸的零件。相对冷冲压而言，将材料加热后进行的冲压称为热
冲压。

　　一、冷冲压工序的分类

冷冲压工序按其工作性质分为分离工序和变形工序两大类。
（一）分离工序
使材料沿一定的轮廓线使其分类或部分分离，达到一定形状和尺寸要求。
（二）变形工序
对材料施加外力，使其发生塑性变形，获得一定形状和尺寸要求的零件。
冷冲压工序名称术语按国家标准冲模术语的规定，按工序分类如下。
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　　二、冷冲压工序的工作性质

常用冷冲压工序及其工作性质见表１１。

表１１　常用冷冲压工序及其工作性质

序号 工序名称 图　　例 工　作　性　质 模具名称

１ 落料 　按封闭轮廓线使材料分离，落下来的是所
需要的工作 落料模

２ 冲孔 　与落料相同，同是按封闭轮廓线使材料分
离，但冲下的部分是废料 冲孔模

３ 切边 　把制件边缘不齐的或多余的部分切去 切边模

４ 切口 　将工件某一部分按不封闭轮廓线切开而使
其分离 切口模

５ 切舌 　与切口相似，但切下部分不分离，并使其弯
成一定形状 切舌模

６ 剖切 　将半成品制件切分为两个或数个制件 剖切模

７ 精冲 　使板料处于三向受压状态冲裁，得到的冲
切面无裂纹、撕裂，制件尺寸精度高 精冲模

８ 切断 　使板料沿不封闭轮廓线分离 切断模

９ 弯曲 　将毛坯或半成品制件沿弯曲线成形为一定
角度和尺寸的零件 弯曲模

１０ 卷边 　使板料端部弯曲成接近封闭形圆筒 卷边模

１１ 扭弯 　对毛坯施加扭矩，使材料一部分相对另一
部分发生扭转变形 扭弯模

１２ 拉深 　使板料毛坯拉压成空心件，或将空心件拉
成外形更小而板厚没有明显变化的空心件 拉深模

１３ 反拉深
　凸模从初拉深所得空心毛坯底部反向加
压，完成与初拉深相反方向的再拉深，使毛坯
内表面翻转为外表面，得到更深的制件

反拉深模

１４ 变薄拉深 　凸、凹模之间的间隙小于拉深毛坯厚度，拉
深成侧壁厚度小于毛坯厚度的薄壁制件 变薄拉深模

１５ 成形 　使板料产生局部塑性变形，按凸模和凹模
形状直接复制成形 成形模

２



续表

序号 工序名称 图　　例 工　作　性　质 模具名称

１６ 胀形 　使空心制件内部在双向拉应力作用下，产
生塑性变形，得到凸肚形制件 胀形模

１７ 整形 　校正制件成准确的形状和尺寸 整形模

１８ 缩口 　使空心毛坯或管状毛坯端部径向尺寸缩小 缩口模

１９ 翻边 　使毛坯的平面或曲面部分的边缘沿一定曲
线翻起竖立直边 翻边模

２０ 翻孔 　在预先制好孔的半成品件或板料上冲制出
竖立孔边缘 翻孔模

２１ 正挤压 　挤压成形时，金属流动方向与凸模运动方
向相同 正挤压模

２２ 反挤压 　挤压成形时，金属流动方向与凸模运动方
向相反 反挤压模

２３ 复合挤压 　挤压成形时，同时存在与凸模运动方向相
同和相反的金属流动方向 复合挤压模

第二节　冷冲压模具的基本结构形式

模具是完成冲压工序的一种专用工具，在冲压生产现场是不可缺少的工艺装备。冲模必

须满足冲压生产的要求，不仅要冲压出合格的零件，而且要适应批量生产的需要，具有操作
方便、安全可靠、使用寿命长和容易制造与维修的特点。

　　一、冲模的分类

冷冲模的种类很多，按其工作特点和结构形式不同，可作如下分类。

（一）按冲压工序的工作性质分类
按冲压工序不同，可分为落料模、冲孔模、弯曲模、拉深模、冷挤压模等，详

见表１１。
（二）按工序组合方式分类
按工序组合方式，冷冲模有单工序冲模、复合模和级进模等。

３



（三）按冲模导向方式分类
按冲模导向方式分为无导向冲模、导柱模和导板模。
无导向冲模又称敞开模，多用于单工序冲压、生产批量较小或冲压件精度要求低的情

况。上、下模的相对位置由压力机来保证。
导柱模是上、下模之间用导柱和导套来保证其相对位置精度。一般有二导柱和四导柱的

布排方式。使用滚动导向的模架可比滑动导向模架提供更高的导向精度。
导柱、导套导向的模架制造技术的成熟和标准冲压模架供应的市场商品化，使导柱模得

到广泛的应用。大批量冲压生产现场多使用导柱模，有利于生产组织和操作安全。
用导板导向的模具有两种形式，一种是用导板 （兼作卸料板）直接为凸模导向，对小孔

冲模，可以同时保护小凸模。也可将导板导向与导柱导向连用。图１１所示为固定导板模结
构，图中件２为与凸模导向的导板，导板孔与凸模之间的配合为 Ｈ７／ｈ６或 Ｈ８／ｈ７。导板模
在工作时，凸模不应脱开导板。

图１１　固定导板模结构

１—侧导板；２—导板；３—冲程限制柱

４



固定导板模一般适用于料厚大于０５ｍｍ的单工序落料、冲孔或多工序跳步冲孔、落料
和连续拉深等冲压工序。
使用导板导向的另一种形式用于大型覆盖件拉深模、整形模等。图１２所示为汽车覆盖

件拉深模结构，件４用于凸模２和压边圈３之间的导向，而件８用于凹模１和压边圈３之间
的导向。这种结构的导板可起导向和承受侧向力的双重作用。导板可采用 Ｍｏ２Ｓ２ 固体自动
润滑导板。

图１２　汽车覆盖件拉深模

１—凹模；２—凸模；３—压边圈；４，８—导板；５—导柱、导套；６—气动托件滚轮装置；７—排气管

（四）按送料方式分
按送料方式可分为手工送料模、半自动化冲模和自动冲模。
（五）按使用模具材料分
按使用模具材料的不同，可分为金属冲模和非金属冲模两类。非金属冲模主要有橡胶冲

模和塑料 （树脂）冲模。
（六）按生产适应性分
根据不同生产规模的需求，可分为通用冲模和专用冲模两种形式。通用冲模有组合冲

模、通用弯曲模等。一般生产中使用的冲模多为专用模具，即一副模具只冲压某一种或几种
零件。

　　二、单工序冲模和复合模、连续模

（一）单工序冲模
单工序冲模又称简单冲模，在一套冲模中只完成一个工序，如落料模、冲孔模、弯曲

模、拉深模等。单工序冲模在冲压生产现场是应用最多的一种形式，即使在大批量生产条件

５



下依然如此。
图１３、图１４所示为两种不同结构形式的单工序落料模。图１３所示正装式结构，采

用弹压卸料、下模自行漏料方式的导柱导向式落料模，该结构形式应用较广泛。

图１３　正装式落料模 图１４　倒装式落料模

１—凹模；２—顶件器；３—打杆；４—卸料板

　　图１４所示为倒装式弹压卸料、刚性推件方式导柱导向落料模，凹模１在上模，冲出的
制件通过打杆３、顶件器２由凹模中推出。该结构一般适用于冲制平直度要求较高的零件。

图１５　倒装式复合模

１—推杆；２—推板；３—顶件器；

４—凹模；５—凸凹模

当材料厚度在０５ｍｍ以下时，上模改用弹性推件，
冲压开始时材料即被压紧，减缓弹性穹弯的出现，
会有助于提高冲件表面的平直度。
在冲制厚材料时，应使用固定卸料板结构，这

种情况下使用正装式结构，落料件将由凹模洞口自
行漏料。

（二）复合模
复合冲压是在冲床滑块的一次行程中，在同一

位置上，使材料顺序完成几个冲压工序的方法，如
落料—冲孔、落料—拉深、落料—拉深—冲孔等复
合工序，该类模具称为复合模。
图１５、图１６所示为倒装、顺装两种结构形式

的复合冲裁模。
图１５所示倒装式复合模，件５凸凹模在下模，

冲孔废料由件５中孔自行漏出，冲出的制件卡在凹
模４内，通过推板２、推杆１、顶件器３的作用，将制件从凹模中推出。这种推件方式称为
刚性推件，当零件表面平直度要求较高时，可采用弹性推件方式。
倒装式复合模结构简单、使用方便，应用较为广泛。
图１６所示顺装式复合模中，凸凹模１在上模，冲出的制件卡在下模的凹模２中，制件
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由顶件器３、顶杆４及安装在下模座的弹顶器顶出，而冲孔废料在上模的凸凹模孔中，需由
顶出零件将其顶出。

图１６　顺装式复合模

１—凸凹模；２—凹模；３—顶件器；４—顶杆

顺装式结构的冲孔废料在上模，冲孔凹模孔中只可含一个废料，因而可改善凸凹模的孔
壁强度。顺装式形式因其结构较复杂，操作平面需同时清除制件和冲孔废料，多应用于凸凹
模壁厚较小的场合。
图１７所示为落料—拉深—冲孔复合模的结构，其冲压顺序如下。

① 件１落料凹模与件８凸凹模完成落料。

② 件８凸凹模与件３拉深凸模、压边圈２完成拉深。

③ 冲孔凸模５与拉深凸模３完成冲孔，拉深凸模３中间的孔为冲孔凹模型孔，冲孔是
在拉深完成后进行的。

（三）连续模
连续模又称级进模、跳步模。
连续冲压是在冲床滑块的一次行程中，按一定程序完成两个或两个以上的工序，如冲
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