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本文介绍了汽车储气筒支架冲压模具设计，设计内容主要

是模具设计以及主要零件制造工艺的确定。此零件结构较复

杂，包括落料、冲裁两道工序。针对此类产品，应明确设计路

线，确定设计方案，构思模具结构。

模具是高质量、高效率的产品

生产工具，模具开发周期占整个产

品开发周期的主要部分。因此，如

何在保证质量、控制成本的前提下

加工模具是值得认真考虑的问题。

模具加工工艺是一项先进的制造工

艺，已成为重要发展方向，在航空

航天、汽车、机械等各行业得到越

来越广泛的应用。模具加工技术可

以提高制造业的综合效益和竞争

力。

用模具加工工件有落料和

冲孔两个工序。汽车储气筒支架

材料为Q21 5，厚度3mm的碳素

结构钢，具有良好的冲压性能，

适合冲裁。工件结构中等复杂，

有一个直径44mm的圆孔，一个

60mm×26mm、圆角半径为R6mm

的长方形孔和两个直径13mm的圆

孔。此工件满足冲裁的加工要求，

孔与孔、孔与工件边缘之间的最小

壁厚大于8mm，工件的的尺寸落

料按ITll级，冲孔按ITl0级计算。

尺寸精度一般，普通冲裁能满足要

求。

计算

(1)计算出各段压力中心和

各段压力中心的坐标值，为后序凹

模设计做好准备工作。

(2)计算凸模刃口轮廓的周

长。

冲裁模主要零部件的

结构设计

冲裁模零件及模架已有国家标

准或部颁标准，模架产品标准共10

个，与模架相对应的标准零件共38

个。

1．凹模设计

凹模采用整体结构，轮廓全

部采用数控线切割机床即可一次成

形，安排凹模在模架上的位置时，

要根据压力中心的数据，尽量保证
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压力中心与模柄中心相重合。

在设计凹模时一般按经验公式

计算。

凹模厚度为：

日=K6=0．18×181=32．58mm>

15mm

凹模壁厚为：

C=(1．5～2)日=(48．87～65．16)

mm

凹模长度为：

L=6+2c=181+2×60=301mm

凹模宽度为：

B=179+2c=299mm

对于形状复杂或尺寸较大零

件，凹模壁厚取大值，故取凹模厚

度日=60mm。

壁厚C=6 0 m m。长度

上芦315mm，宽度日=315mm。

故而凹模轮廓尺寸为

315mm×315mm×60mm。

2，凸模设计

凸模的结构形式有很多，其



截面形状有圆形和非圆形，刃口形

状有平刃和斜刃，结构有整体式、

阶梯式、直通式和带护套式等。工

件有4个孔，其中有两个孔大小相

等，因此需要设计3支凸模。为了

方便固定，都应采用阶梯式。

凸模的长度根据冲模的整体

结构来确定，一般情况下，在满足

模具结构要求前提下，凸模越短，

强度越高，材料越省。在确定凸模

长度时，应留有修磨余量，并且模

具在闭合状态下，卸料版之凸模固

定板之间应留有避免压手的安全距

离。

凸模的长度确定：

仁日1+H2+H3M+辟30+20+5
+20+5=80IIlIn

式中日——凸模固定板厚度；

H2——卸料板厚度；

飓——导尺厚度；

A——凸模固定板与卸料板

之间的安全距离，

一般取15～20mm；

y——余量，包括凸模的修

模余量，一般取4～

6ⅡlIll，凸模进入凹模深

度O．5～lmm。

凸模的实际长度：

仁|lz凹+|lz板+f=60+30+3=93Ⅱlm

式中^。——凹模厚度；

^板——凸模固定板厚度；

卜一材料厚度。

3．凸凹模的结构设计

复合模中，至少要有一个凸凹

模。凸凹模的内外缘均为刃口，内

外缘之间的壁厚决定于冲裁件的尺

寸。倒装复合模时，凸凹模的尺寸

计算如下：

月矗凹=^1+矗2+f+矗=20+30+3+10．5
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=63．5mm

式中^。——卸料板的厚度，取值

20mm：

H2——凸凹模固定板的厚度，

取值30Inm；

f——材料的厚度，3mm；

，z——卸料板与固定板之间的安

全距离，取值10．5mm。

因凸凹模为模具设计中的配

件，所以应当保证与冲孔凸模和

落料凹模的双边合理间隙z。；。。

查表可知，料厚f=3mm，材料为

Q235时，最大和最小间隙值分别为

Zm。=0．640mm，zmin=0．460nun。

试验与强度校核

对于特别细长的凸模，应进行

压应力和弯曲应力校核，核算其危

险截面尺寸和自由长度是否满足要

求。

1．压应力校核

对于两支冲孔凸模(妒13mm和

妒44mm)分别进行校核计算，校核

公式为：

冲孔妒1 3 m m时，d。i。=

13．09mm。

巩。划肿≥鹣=≮学。4删b盯压j 1‘””

满足强度要求。

冲孔≯4 4 m m时，d。i。=

44．06rm．

小枷s≥翻2≮≠d4m搠
满足强度要求。

冲矩形孔时，S。m=476785IIlIn2

如≥南。等b叮ftJ
⋯”

满足强度要求。

式中以÷。——凸模冲裁刃口部分的

最小直径；

s面。——凸模最小断面的面

积；

f——材料的厚度，3mm；

岛——材料的抗剪强度，

340MPa：

F——冲裁力；

b。]——凸模材料的许用应

力，选择凸模材料为

T10A，压应力取值

1 200MPa。

2．弯曲应力校核

细长凸模弯曲应力校核公式如

下：

冲孔妒13mm时，L⋯=93mm，

出13．09mm，辟￡矾=55107N，故而

27咯观7舨湍=19708一圯～√F √55107

满足强度。

冲孑L妒44mm时，L。。。=93mm，

拈44．06mm，辟L缈b=186 516N，

故而

粥嘉曲s×糕“z，．oM≥三一√F √186516
⋯‘

满足强度。

冲矩形孔60mm×26mm时，

S：6^：1560mm
2

斤等堋ssomm
4

，2 ncn=218268|v，三。；=93m肌

4zs√吾=269．6，小掰≥三一
满足强度要求。

结语

冲压加工的三要素是模具、压

力机和冲压材料。凸模、凹模设计

是加工出零件的首要条件。凸模、

凹模、凸凹模的精度决定所要加工

零件的精度。月Im0暖重日
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