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常规冲模的结构与应用

常规落料冲模基本上是 由一对或几对配

套的刚性凸模和凹模组成 , 是冲床生产金属

板坯件的标准工具
。

配对的凸模与凹模的组

合方式多种多样 , 增加附件后可以形成复合

模
、

级进模
、

传送模及多用模
。

常规冲模造价高昂 , 通常是只为一种产

品所用的专用工装 , 但它们的效率高
、

精度

高
,

是降低单件产品成本的大批量生产的最

佳途径
。

常规冲模有时也用于公差小要求特

别严格的小批量生产
、

或其它原因不宜采用

简易冲模的时候
。

常规冲模的加工精度比大多数简易冲模

都高
,

并能使更大数量的工件保持这种精度
。

它们一般能在因磨损而影响运转或工件质量

时得以重新磨锐
。

模具在完全磨耗以前 , 通

常都复磨了多次
。

常规冲模一般生产几百万

件后才更换
。

飞 工具材料

常规冲模用于低碳钢板落料时 , 常用的

工具材料包括 按生产批量增加的顺序推荐

钢
、 、 、 、

等工具钢 , 以

及长期生产时所用的硬质合金
。

对长期用于

钢板厚度大于 盛 工 的模具 , 由

于硬质合金的抗振强度的限制
,

常用 工具

钢替代
。

工具钢对 于钢 和其它金属的大

量生产的落料 , 或许是最通用而又最易获得

的工具材料
。

冷轧板或热轧酸洗油浸板对工具的损坏

远比经喷砂处理或未经酸洗 处 理 的 热轧板

小
。

未经酸洗的热轧钢板 , 落料批量相当大

时 , 推荐采用耐磨性高的 工具 材斗 如
或 工具钢

。

工具材料的选用及工具使用寿

命的详细资料见
“

落料及冲孔模具材料的选

用
”

一文
。

单工序冲模

单工序冲模是常规落料模中最简单的模

具
。 ’

仑可作为一个工装来落料 , 也可是对一

个工件进行几种工序的复杂模具的一部分
。

级进模的各个工位与单工序模相似 虽然已

经总体制作
。

传送模也采用多个单工序模
。

漏料模

漏料模是最常见的一种冲模 图
。

在

这种模具中 , 切断的坯件随凸模下落运动通

过 凹模漏料孔落入流料槽或容器内
。

这种落

料模零件最少 , 因而成本较低
。

漏料模的另

一主要优点在于它的简单可靠的出坯 方式 ,
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这种方式也适合于级进模或传送模
。

而其它

类型的模具的出坯系统 , 则常比模具本身更

为复杂
。

漏料模用于落料时有以下缺点

图 倒装模
一上托板 一凹模 一脱模板 一废料

一坯件 一凸模 一下托板 一压力机
工作台 一加工金属 一顶料杆

图 漏料模
一凸模柄 一凸模 一凹模 一模座

一脱模板 一坯件 一带材

如果凹模与工作台面之间不设滑料

板 ,
坯件就必须小 得 足 以 通过床身上的通

孔

坯件可能产生盘形变形

某些形状难以漏料 ,

凹模必须设在下托板 ,
而凸模必须

在上托板
。

当坯件或工件由于尺寸原因或容易损坯

不能向下漏称 而只能在凹模和凸模间取出
时 , 可采用另外两种单工序冲模 —倒装模和回料模

。

倒装模

图 所示的凸模位于下托板 , 凹模则位

于上托板
。

顶杆将坯件顶出凹模 , 坯件再由

机械或人工从凸模顶部取出
。

倒装模常装有

切料刀 , 以便废料切断后能够吹落或敲掉
。

有时也允许废料成圈地堆积在凸模周围 , 落

料到一定数量时由人工取出
。

回料模

图 所示的 回料模 是按一般方式制成

的 , 即凸模位于上托板 , 凹模位于下托板
。

同其它落料模一样 , 凸模剪切坯件并将坯件

压入模腔
。

弹性顶料板或凹模缓冲器作为凹

模退料器将坯件顶回凹模表面 , 再由人工或

机械取出
。

位于上托板的弹簧压板在下冲程

时对坯件起压紧作用 , 上冲程时对凸模起脱

模作用
。 ,

象许多倒装冲模一样 , 图 所示回

料冲模带有一个废料切断刀 图 未表示

将废料圈切开 , 使其断落 , 也可用压缩空气

吹开或机械取出
。

逸窈

图 回料模
脱模板 一废料 一垫板 一坯件
一顶料板 一下托板 一压力机工作台
一凹模 一加工金属 一上托板

一凸模

倒装冲模和回料冲模的优点在于不需要

落工件的漏料孔
。

主要的缺点在于

比落料模昂贵 , 因为构件更多

需要仔细调整 , 而且外装的推顶器

和压缩空气可能需要同步 , 这就增加了装备

费用
。

回料冲模更适于连续带材加工 , 这是由

于带材能保持平直 而 不 会 被凹模压在凸模

上
。

如果落料前工件必须压紧 , 回料冲模上

的压料器或顶料板 或二者兼用 将在整个
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工作行程中压紧工件或坯件
。

有时不用上述方法 , 而是向级进模常做

的那样 , 把已分离的坯件推回 部份或全部

到过后将要移开的带材内
。

这种回推也可用

于其它 目的 , 如为配电板
、

分线箱及其它金

属薄板产品的装配提供脱模器
。

矫平工序往

往是促使采用回推法的原因
。

复合模

复合模在压力机同一冲程内能完成同一

工件的几种不同工序 , 如落料和冲孔 , 或落

料
、

冲孔及成形等
。

图 所示为落料和冲孔

同时进行的复合冲模的各个部分
。

在这个模

具中 , 落料凸模位于底部 , 凸模上的孔用作

冲孔凹模
。

冲孔凸模和落料凹模位于上部
。

大批量生产中
, 复合模一般都比二系列
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单工序冲模更为经济 , 也更为精密
。

例如 ,

一台既落料又冲孔的复合模制造的工件 , 其

孔之间或孔边之间的位置精度 夕 就要比单工

序冲模分别加工高得多
。

这是因为用落料后

的坯件定位冲孔或用已冲孔的带材定位来落

料
, 都有定位误差

。

由于工序复杂
,

带来了却除工件的困难
。

因而复合模的运行比单工序冲模慢
, 复合模

的最高速度为每分钟 次冲程
。

与单工序冲

模相比 , 复合模的其它缺点在于它更为专用

化 产品的某一变化就更可能导致模具的废

弃 及更高的首次费用和维护费用
。

由于复

合模的运行较慢 , 所以每次复磨后能生产的

工件数都比单工序冲模多
, 这是复合模的一

个优点
。

一台复杂的复合模 , 往往比两台制造同

一零件的稍简单的复合模还经济
。

下面的例

子说明了这一点
。

例 用四 工 序复合冲模代替两台两工

序复合冲模
。

图 所示坯件的材料为退火冷

轧低碳钢
, 原来是由两台复合模分两次冲压

而成 , 第一台模具为落料及拉伸模 第二台

模具为冲孔
、

挤断切边模
。

采用两台冲模的

原因在于事前认为冲后的孔很大 , 没有给工

具留下足够的厚度以承受四道工序之力
。

每

两道工序都用 的开式可 倾压力

机 , 生产效率为每小时 件
。

低碳钠退火

名

图 落料 拉伸
,

冲孔及修边四
工序复合模制造的坯件

图 复合模
一顶料杆 一落料凹模 一凹模脱模板

一落料凸模 一底座 一材料导向块

一凸 莫脱模板

一加工金属
一冲孔凸模
一坯件

工艺试验导致了落料
、

拉伸
、

冲孔及切

边都在一次冲程中完成的复合模的设计
。

采

用同一台压力机和同样的速度 , 每件的劳动

成本缩减了一半
。

加之新冲模的成本低于两
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使工具成本也随之降低
。

下例说明复合模因其特有的精确性而用

于落料及其它工序
。

例 刹车鼓轮背成茁料
、

成形及冲孔复

合模
。

汽车刹车鼓轮背 图 是由热轧

钢经两台压力机冲压而戈的
。

在一 台认

压力机上用复合模作落料及坯件

切 口加工 , 速率为每分钟‘言冲程次
, 每次

冲一件
。

图 所示的公差 , 如角度
“ 产的

公差 士
‘
是一般的车间生产实践都能保

持的
。

冲模采用钒工具钢制成
,

每生产
,

件需要复磨一次
。

氯化油作为润滑剂
。

第二次冲压加工过程中
,

在一台

压力机上用一复合模作工件成形
、

图 汽车刹车鼓轮背
一坯件 成形前 一成品

上接 页

图 虚线修边切断成两个毛坯半成品 这种

毛坯半成品是带平面凸缘的异型盒件
,

实

际上是一种落料工艺
。

冲切中心孔
、

并矫平工件的切 口
。

模具用钨

合金工具钢经淬火制成
。

生产效率
、

润滑方

式及冲模耐用度都与落料
、

切 口复合冲模相

同
。

待续

翻边整形

将修边切断得到的带平面凸缘的异型盒

件进行翻边
、

整形即得到完整的 座 椅 零 件

图
。

整形的结果还可使同一成双对称拉延的

两个零件的形状尺寸尽可能地美观
、

趋于一

致
。

盒 件拉延工艺
。

虽然模具庞大
、

笨重
,

且要

求冲压设备吨位和工作台尺寸大一些
,

但是

它使复杂的异型盒件工艺及模具 结 构 简 单

化
,

并且提高了生产效率
,

对冲压设备的不

良影响 主要是由于拉延模一般不采用导向

装置造成的 降低至最小限度
。
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有效的异型


