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冲压成形及模具设计课程实验指导书
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天津大学仁爱学院

2015-09

实验须知    

1. 实验是学习现代制造技术课程不可缺少的组成部分，这对加深理解基本概念，巩固课堂上所学的知识都很重要，每次实验必须认真对待。  

做实验前，必须认真预习有关课程内容和阅读实验指导书，熟悉实验内容和步骤。

3. 做实验时要严格按照实验指导书的内容，步骤进行，认真操作，做好实验记录。 

4. 做完实验，请指导教师看实验结果，教师确认实验通过后．应将实验台恢复原状，经指导教师同意后才能离开实验室。 

5. 每次实验后，按实验指导书的要求，填好实验报告，交给指导老师批阅。
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实验一　　冲压模具基本结构及功能演示
（一）实验目的及意义 

1）熟悉模具基本结构和工作过程。 

2）熟悉模具各零件名称及作用。

3）通过这一实践环节，增强感性认识，巩固和加深所学习的理论知识，锻炼动手能力，提高分析问题、解决问题的能力，为今后的模具拆装实验做准备。

（二）实验内容

1）演示冲孔模具和拉深模具，讲解模具结构和零件组成及其作用。

2）实验者观察一套连续模的动作过程，分析模具结构和零件组成及其作用。

（三）实验相关知识

    如图1-1，1-2所示，演示冲孔模模具。该套模具完成蝶形垫片的四个孔的冲孔工序，采用弹性卸料，废料凹模孔落下，工件上出件。上模由模柄固定在滑块上，下模由压块固定在工作台。
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图1-1    冲孔模开模状态
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图1-2    冲孔模合模状态
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图1-3    拉深模开模状态
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图1-4    拉深模合模状态

如图1-3，1-4所示为演示拉深模模具。该套模具完成拉深过程，毛坯是由上道工序落料形成的圆片；正装结构；弹顶器由凹模顶出工件，完成上出件，弹压卸料板（合模压料，开模卸料）；上、下模均采用压板固定在设备上。

（四）实验用具

多媒体，PPT课件。 

（五）实验步骤 

1、观察演示实验中冲孔模具，拉深模具。理解两套模具的结构特点，零件作用。

实验二　　冲压模具拆装
（一）实验目的及意义 

1）了解典型冲模类型、结构、工作原理以及各零件的名称和作用。 

2）了解冲模各个零件之间的装置关系及装配过程。

3）通过这一实践环节，增强感性认识，巩固和加深所学习的理论知识，锻炼动手能力，提高分析问题、解决问题的能力，为今后的冲压模具设计工作和处理现场问题奠定实践基础。

（二）实验内容

1）实验者自行拆装冲模一副，并绘制出该模具装配简图。

2）学习冲模结构的一般知识。

（三）实验相关知识

1、典型模具结构示意

图1-1为双侧刃定距的冲孔落料级进模，示意图能清晰表达模具的工作原理，所完成的冲压工序、组成零件的作用和基本的装配关系，供实验时绘制所拆装模具的装配结构示意图作为参考。

2、冲模及其零件的分类

实验时，为便于理解和掌握模具的结构组成、工作原理、模具零件的作用等知识，需掌握冲模分类，掌握冲模零件分类。

冲压件品种、式样繁多，导致冲压模具的类型复杂，根据不同方法，冲模分类如下：

1）按完成的冲压工序性质可分为落料模、冲孔模、切断模、整修模、弯曲模、拉深模、成型模等。

2）按完成的冲压工序组合程度可分为单工序模、级进模和复合模等。

3）按导向方式可分为无导向的开式模、有导向的导板模、导柱模等。

4）按卸料方式可分为刚性卸料模、弹性卸料模等。

5）按送料、出件及排除废料的方式可分为手动模、半自动模、自动模等。

冲模根据其复杂程度不同，一般都由数个、数十个甚至更多的零件组成。根据零件的作用可将冲模零件分为五个类型。

1）工作零件：是完成冲压工作的零件，如凸模、凹模、凸凹模等

2）定位零件：这些零件的作用是保证送料时有良好的导向和控制送料的进距，如挡料销、定距侧刀、导正销、定位板、导料板、侧压板等。

3）卸料、推件零件：这些零件的作用是保证在冲压工序完毕后将制件和废料排除，以保证下一次冲压工序顺利进行。如推件器、卸料板、废料切刀等。

4）导向零件：这些零件的作用是保证上模与下模相对运动时有精确的导向，使凸模、凹模间有均匀的间隙，提高冲压件的质量。如导柱、导套、导板等。

5）安装、固定零件：这些零件的作用是使上述四部分零件联结成“整体”，保证各零件间的相对位置，并使模具能安装在压力机上。如上模板、下模板、模柄、固定板、垫板、螺钉、圆柱销等。
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图1-1    双侧刃定距的冲孔落料级进模

1-内六角螺钉 2-销钉 3-模柄 4-卸料螺钉 5-垫板 6-上模座  7-凸模固定板 8、9、10-凸模 11-导料板 12-承料板 13-卸料板 14-凹模  15-下模座 16-侧刃 17-侧刃挡块
（四）实验用具

典型冲模一副、钢尺、卡尺、手锤、内六角板手、活动板手及螺丝刀等。 

（五）实验步骤 

1、实验准备

1）拆装模具的类型：冲压模具。  

2）拆装工具：游标卡尺、角尺、内六角扳手、台虎钳、锤子、铜棒等常用钳工工具。   

3）小组人员分工：同组人员对拆卸、观察、测量、记录、绘图等分工负责。 

4）工具准备：领用并清点拆卸和测量所用的工具，了解工具的使用方法及使用要求，将工具摆放整齐。实验结束时，按清单清点工具，交实验指导老师验收。 

5）熟悉实验要求：要求复习有关模具理论知识，详细阅读本指导书，对实验报告所要求的内容在实验过程中作详细的记录。拆装实验时带齐绘图仪器和纸张。 

2、观察分析   

接到具体要拆装的模具后，需对下述问题进行观察和分析，并作好记录：

1）模具类型分析   

对给定模具进行模具类型分析与确定。  

2）冲压件分析

根据模具分析确定被加工零件的几何形状及尺寸。 

3）模具的工作原理   

要求分析其卸料方式、出件方式、顶件方式及模具动作原理等。 

4）模具的零部件

模具各零部件的名称、功用、相互配合关系，每个零件的加工方法以及加工工艺路线。 

5）确定拆装顺序   

拆卸模具之前，应先分清可拆卸和不可拆卸件，制定拆卸方案，请指导老师审查同意后方可拆卸。   

一般先分清上模、下模部分，将再抬住上模，用锤轻敲下模，将模具分开。上模和下模分开后，分别将上、下模的紧固螺钉拧松，再打出销钉，用拆卸工具将模具各主要板块拆下，然后将凸模、凹模或者凸凹模等零件拆卸下来。   

具体针对各种模具须具体分析其结构特点，采用不同的拆卸方法和顺序。 

3、拆卸模具   

1）按拟定的顺序进行模具拆卸  

要求体会拆卸联结件的用力情况，对所拆下的每一个零件进行观察，测量并作记录。记录拆下零件的位置，按一定秩序摆放好，避免在组装时出现错误或漏装零件。以免造成模具主要零件的损伤，在拆装过程中，不允许用手锤敲打模具的机加工面。拆装过程中，依次了解凸、 凹模的结构形状、固定方法；定位部分的零件名称、结构形状及定位特点；卸料及压料部分的零件名称、结构、动作原理及安装方式；导向部分的零件名称、结构；固定零件名称、结构等。  

2）测绘主要零件  

从模具中拆下的工作零件（凸模、凹模、凸凹模）要进行测绘。要求测量尺寸，画出零件图（仅标注测量尺寸，不要求标注公差和表面粗糙度）。   

3）拆卸注意事项   

准确使用拆卸工具和测量工具，拆卸配合件时要分别采用拍打、压出等不同方法对待不同配合关系的零件。注意保护受力平衡，不可盲目用力敲打，严禁用铁锒头直接敲打模具零件。不可拆卸的零件和不宜拆卸的零件不要拆卸，拆卸过程中特别强调注意同学们的自身安全及不损坏模具各器械。拆卸遇到困难时分析原因，并可请教指导老师。遵守课堂纪律，服从教师安排。 

4、组装模具 

1）拟定装配顺序   

以先拆的零件后装、后拆的零件先装为一般原则制定装配顺序。 

2）按顺序装配模具   

按拟定的顺序将全部模具零件装回原来的位置。注意正反方向，防止漏装。其它注意事项与拆卸模具相同，遇到零件受损不能进行装配时应学习用工具修复受损零件后再装配。   

3）装配后的检查   

观察装配后的模具和拆卸前是否一致，检查是否有错装或漏装等。

4）绘制模具总装草图   

绘制模具草图时在图上标注装配尺寸。 

5、整理工作

检查是否装配正确，手抬模具下方，把它放回原处，整理好工具；经指导老师检查签名后，方准离开。
（六）实验报告

完成实验报告要求填写的内容。

拉深模








