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0    引言

当前工业生产中逐渐呈现出了智能化设计趋势，用

户对模具设计的标准化、智能化要求较高，因此当前模

具设计制造技术与制造手段逐渐向着智能化、标准化的

方向转变，出现了冲压模具等设计方式。本文主要探讨

法兰盘金属薄板件冲压模具设计情况，采用了计算机辅

助方式。

1    法兰盘金属件冲压模具的计算机辅助设计工艺 
方案

1.1    计算机辅助设计工艺分析

本次研究选用的材料为 Q235A 低碳钢板材料的圆

形法兰盘金属件，是一种 2mm 厚度的对称结构中小型

零件。Q235A 低碳钢板材料本身塑性较好，具有较好的

冲裁工艺。在整体冲裁件生产环节，年产量能够达到 10
万件，属于一种大批量生产制造方式，当前在模具生产

中被广泛应用。法兰盘金属件设计见图 1。
本次设计采用倒装式复合冲裁模设计方案，由此使

得设计中的各项内容能够符合相应的技术要求，并降低
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摘要：文章研究目的在对法兰盘金属件冲压模具进行计算机辅助设计，利用 Pro/Engineer 软件进行冲压模
具工艺设计，采用三维造型设计方式，构建三维装配图，并将图形表示为二维标准工程图，利用Mastercam
软件完成相关设计程序与内容，最终完成整套冲压模具加工与制作。本次设计过程显示了计算机辅助设计
的应用效果与应用优势，各项参数设计具有一定的关联性，整体设计周期较短，设计环节具有较高的精准性。
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工艺应用成本，提升模具制造的精准性。

1.2    排样设计

针对部分设计内容采用单排排样形式，此种设计方

式具有较强的应用优势，能够更好地保证冲裁精准性。

结合设计相关要求设置部分参数，冲裁件搭边值设置为

1.5mm，条料件侧边与冲裁件搭边值设置为 1.8mm。针

对单个裁件完成相应布置与设计，条料宽度 144.6mm，

单个冲裁件面积 15387mm2，条料步距 S 为 148.2mm，

材料利用率以η 表示，一个步距内冲压件数量以 n 1 表

示为 1。
将各项数值代入之后得出以下计算公式：

η=A 1/(B 1S)×100%=73.5%
在总冲压力数值计算时，要求确定冲裁力，模具生

产制造过程中的整体变形情况较为复杂，使用材料抗剪

力因数K 进行修正设计，K 取 1.3。对相关参数数值进

行提取计算，材料抗拉强度τ 为 360MPa，落料件周长

L b 为 437.6mm，材料抗拉强度τ 为 350MPa，冲裁件

所有孔周长总和L a 为 6.2mm，Q235A 低碳钢板材料厚

度 t 为 2mm。依次完成相关计算，经过最终测算可知，

落料力F b 为：

F b=KL btτ=410kN
冲孔力F a 为：

图 1    法兰盘金属件设计图 图 2    法兰盘金属件冲压模具排样图
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F a=KL atτ=561kN
冲裁力F 为：

F=F a+F b=971kN
1.3    冲压设备选择

利用冲压设备完成相应的各项设计，保证各个设备

类型以及工作型式的环保以及安全生产是否能够符合相

关要求。基于工序任务进行相应的压力与功率设计，基

于工序模具设计相应的装模高度、工作台尺寸等，要

求各项设计符合工艺设计要求运行冲压件特点。采用

1250kN 公称压力的 JH21-125 型开式固定台压力机，设

置 11kW 压力机主电机功率，设置 350mm 最大闭合高

度，设置 180mm 滑块行程，设置 90mm 闭合高度调节量，

设置 680mm×1100mm 压力机工作台尺寸。

2    法兰盘金属件冲压模具的计算机辅助模具设计

按照标准模架以及相关设计要求与标准，完成相应

的模具设计，设计相应的推件机构、卸料机构、成型零件、

卸料机构、坯料送进机构等，一一完成相应的程序设计。

2.1    卸料机构设计

利用卸料机构将最终将各项制件或废料从模具中顶

出，并在这一作业过程中保持模具精准的加工精度。卸

料机构的正常作业与模具本身的运行工作效率之间有着

一定的联系。在模具加工设计环节，要求完成装卸工件、

条料废料处理、冲孔废料处理等工序，为此，在模具设

计过程中，要求尽量精简模具结构，保持设计环节的精

准性，设计冲孔废料自动排出模式，增强设计效率。条

料废料布置过程中采用弹性卸料机构设计模式，见图 3。

2.2    推件机构设计

法兰盘金属件运行过程中，承担的冲压力大小数值

为中等状态，在作业过程中往往需要较大的推件力，因

此在设计过程中采用刚性推件机构卸下法兰盘金属件的

作业方式，由此保证在作业过程中的可靠性、稳定性等，

见图 4。
2.3    成型零件设计

此次作业过程中采用倒装式复合模设计方式，核心

成型零件构成成分较为复杂，有落料冲孔凸凹模、落料

凹模、冲孔凸模等多项内容。针对不同的模块分别采用

不同的设计方式，冲孔凸模、落料凹模运用整体式结构，

落料冲孔凸凹模在设计过程中则采用凸缘式结构，由此

保证良好的模具冲裁精度，提升安装维修的便捷性。模

具刃口尺寸设计过程中联合采用配合加工法完成计算，

落料、冲孔设计过程中均以凹模为设计基准，刃口相关

计算尺寸见表。

2.4    标准模架与坯料送进机构设计

基于 DB/T 2851.6-1990 标准中的相关

规定，构建导柱圆形模架，以此优化滑动导

向，此种设计方式较为简单便捷，各项结构

设计较为精简，施工具有较强的便捷性与有

效性。优化坯料送进机构结构设计，当前运

用较为常见的结构为挡料销定位、导料销导

料设计方式。

3    法兰盘金属件冲压模具的计算机辅助设计方法

利用当前快速发展的计算机技术完成此次设计作

业，利用 Pro/Engineer 参数化软件对各项参数数值进行

优化处理，构建总装图，并对此进行三维建模与设计，

 图 3    法兰盘金属件弹性卸料机构

图 4    法兰盘金属件冲压模具刚性推件机构

表    法兰盘金属件冲压模具刃口尺寸计算表

项目 刃口尺寸 /mm 冲裁件尺寸 /mm

中心圆柱冲孔凸模 φ60.33750-0.1132 φ60+0.52

中心尺寸 φ106±0.10882 φ106±0.441

落料凹模 φ139.541+0.147 φ1400-0.63

四个柱体冲孔凸模 φ107±0.10881 φ107±0.441

条料废料

卸废板

橡胶

打杆

推板

推件块

连接推杆
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对各项参数进行仿真分析。在各项参数数值均符合相关

要求之后，利用软件相关功能导出最终的工程图，并利

用 AutoCAD 软件按照系统运行的标准格式及编程加工

与设计，由此展现出一体化设计参数的应用优势。

3.1    计算机辅助设计绘图

此次运行过程中，利用 Pro/Engineer 软件设计进行

模具三维总装，见图 5。该软件在当前我国产品设计过

程中起着重要作用，在法兰盘金属件冲压模具设计过程

中同样起着重要的促进作用，在辅助设计、制造与工程

应用领域层面均起着重要促进作用。

利用 Pro/Engineer 软件优化法兰盘金属件冲压模具

设计，据此导出产品设计的二维图形以及各个零件的设

计效果图，基于 AutoCAD 软件，对各个零件设计内容

进行精准分析与应用，设计正常的投影管理以及标准运

行格式，见图 6。
将各个零部件按照一定的运行程序进行相应设计，

由此构建一体化设计模型，极将色设计中的三维导图，

利用一定的方式处理之后建立二维导图。对各个零部件

进行相应设计与组织，增强设计效果，增强绘图过程中

各项尺寸的精准性，减少绘图尺寸错误现象，对设计工

作进行自动校核。此次设计过程中具有较高的绘制效率，

各项内容修改较为便捷，显著增强了图形设计及维修效

率，在该软件内部同时具有标准件图库，对此进行相应

设计，避免设计过程中出现重复绘制的现象，由此缩短

设计周期，增强整体设计效果。

3.2    计算机辅助制造

在设计过程中利用 Mastercam 软件完成对相关零部件

的辅助加工与编程设计，实现对模具的有效精准加工与

设计。通过 Mastercam 软件运用，将计算机辅助制造数控

编程与计算机辅助设计造型同时纳入同样一个运行系统之

中，由此实现零件造型设计、刀具路径设计、加工模拟仿

真以及数控系统生成等，将设计过程中的各项数据利用数

控机床进行传输与模拟，以此促进各项零部件的加工。

针对模具核心成型零件冲孔凸模、落料冲孔凸凹模

等设计环节，设计相应的运行程序，由此实现各项数据

的精准处理，同时优化各项设计流程与环节。基于 Pro/
Engineer 软件设计三维图，针对设计需求及要求选用适

宜的切削参数，并进行刀具路径选择，加强对后台相关

运行程序的设计与选择，与数控机床之间构建数据通信

方式，将各项运行程序及相关参数上传至数控机床控制

系统之中，由此数控机床结合运行程序完成各个零件的

加工与设计。优化刀具设计路径，并进行落料冲孔凸凹

模仿真加工、冲孔凸模仿真加工。

针对后台运行设计相应的程序，如下：

O0002
N110G0G17G40G49G80G74
N117T3M6
N1328G0G89G54X – 3.968Y – 87.128A0.S1674M3

图 5    法兰盘金属件冲压模具三维总装图

图 6    法兰盘金属件冲压模具凸凹模零件图
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N140G43H2Z42.
N150Z3.
N158G1Z – 1.923F652.
............
N6700G1X1.032Y – 87.224
N6710G0Z78.
N6720M28

4    结语

本文对模具设计工艺进行了探讨分析，分析法兰盘

金属件冲压模具设计工艺及应用，联合采用计算机辅助

设计方式，进行各项参数数值的一体化设计，联合运用

AutoCAD、Pro/Engineer、Mastercam 等设计软件，针对

设计环节构建模具三维模型，并据此导出二维图，将各

项模具设计中的各个零部件进行优化组合设计，最终利

用计算机软件急性辅助加工设计，由此在最终的设计环

节，保证模具设计整体结构的精准性与精简性，增强模

具设计的应用效果。
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