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一 、冲模装配技术要求
n 1、冲模总体装配技术要求

n （1）模具各零件的材料、几何形状、尺寸精度、表面粗
糙度和热处理等均需符合图样要求。零件的工作的表面不
允许有裂纹和机械伤痕等缺陷。

n （2）模具装配后，必须保证模具各零件间的相对位置精
度。尤其是制件有些尺寸与几个冲模零件有关时，须予以
特别注意。

n （3）装配后的所有模具活动部位，应保证位置准确、配
合间隙适当，动作可靠、运动平稳。固定的零件，应牢固
可靠，在使用中不得出现松动和脱落。

n （4）选用或新制模架的精度等级应满足制件所需的精度
要求。



n （5）上模座沿导柱上、下移动应平稳和无卡滞现
象，导柱与导套的配合精度应符合标准规定，且
间隙均匀。

n （6）模柄圆柱部分与上模座上平面垂直，其垂直
度误差，在全长范围内不大于0.05mm。

n （7）所有凸模应垂直于固定板的装配基面。
n （8）凸模与凹模的间隙应符合图样要求，且沿整
个轮廓上间隙要均匀一致。

n （9）被冲毛坯定位应准确、可靠、安全，排料和
出件应畅通无阻。

n （10）应符合装配图上除上述以外的其他技术要
求。



n 2．冲模零部件装配技术要求

n（1）模具外观  模具外观技术要求见表2-
20。



n （2）工作零件  模具工作零件（凸、凹模）技术
要求见表2-21。

序号 安装部位 技术要求

1
凸模、凹模、凸凹模，侧刃

与固定板的安装基面装
配后的不垂直度

凸模、凹模、凸凹模、侧刃与固定板的安装基面装配后的垂直度允差；
刃口间隙≤0.06mm时，在100mm长度上垂直度允差小于0.04mm
刃口间隙＞0.06～0.15mm时，为0.08mm；刃口间隙≥0.15mm时，为

0.12mm

2

凸模（凹模）与固定板的装
配

1. 凸模（凹模）与固定板装配后，其安装尾部与固定板安装面必须在平面
磨床上磨平至Ra1.60～0.80以上

2. 对于多个凸模工作部分高度（包括冲裁凸模、弯曲凸模、拉深凸模以及
导正钉等）必须按图样保持相对的尺寸要求，其相对误差不大于0.1mm

3. 在保证使用可靠的情况下，凸、凹模在固定板上的固定允许用低熔点合
金浇注

3

凸模（凹模）与固定板的装
配

1. 装配后的冲裁凸模或凹模，凡是由多件拼块拼合而成的，其刃口两侧的
平面应完全一致、无接缝感觉以及刃口转角处非工作的接缝面不允许有
接缝及缝隙存在

2. 对于有多拼块拼合而成的弯曲、拉深、翻边、成形等的凸、凹模，其工
作表面允许在接缝处稍有不平现象，但平直度不大于0.02mm

3. 装配后的冷挤压凸模工作表面与凹模型腔表面不允许留有任何细微的磨
削痕迹及其他缺陷

4. 凡冷挤压的预应力组合凹模或组合凸模，在其组合时的轴向压入量或径
向过盈量应保证达到图样要求，同时其相配的接触面锥度应完全一致，
涂色检查后应在整个接触长度和接触面上着色均匀

5．凡冷挤压的分层凹模，必须保证型腔分层接口处一致，应无缝隙及凹入型
腔现象



n（3）紧固件  模具装配后紧固件（螺钉、
销钉）技术要求见表2-22。



n（4）导向零件  导向零件装配后技术要求
见表2-23。



n（5）凸、凹模间隙   装配后的凸、凹模间
隙技术要求见表2-24。



n （6）模具的闭合高度

n 1）装配好的冷冲模，其模具闭合高度应符合图纸
所规定的要求。其闭合高度的允差值见表2-25。

n 2)在同一压机上，联合安装冲模的闭合高度应保
持一致。冲裁类冲模与拉深类冲模联合安装时，
闭合高度应以拉深模为准 ，冲裁模凸模进入凹模
刃口的进入量应不小于3mm。





n（7）顶出、卸料件  顶出、卸料件在装配
后，技术要求见表2-26。



n（8）模板间平行度要求 模具装配后，模板
上、下平面（上模板上平面对下模座下平
面）平行度允差见表2-27。



n（9）模柄  模柄装配技术要求见表2-28。

（10）漏料孔 下模座漏料孔，一般按凹模孔
尺寸每边应放大0.5～1mm。漏料孔应通畅，
无卡住现象。



二、冷冲模装配实例

n 1．冲裁模的装配

n在冷冲压模具制造中，冲裁模无论在精度
方面或者在间隙大小和均匀性等方面的要
求，均较其他模具为高，因此，冲裁模的
装配技术要求体现了冷冲压模具装配的技
术规范。



n (1)冲裁模装配工艺要点
n 1)无导向装置的冲裁模由于凸模与凹模的间隙是
在模具安装到机床上时进行调整的，因此上、下
模的装配顺序没有严格的要求，可以分别进行装
配。

n 2)有导向装置的冲裁模装配时先要选择基准件，
原则上按照模具主要零件加工时的依赖关系来确
定。

n 3)上模的工作件是配入上模座窝座内的导柱模应
先装上模，根据上模工作件校装下模，同时找正
凸模与凹模的间隙。

n ４）上、下模工作件是分别配入上、下模座窝座
内的导柱模应分别按图样要求，把工作件配入上、
下模座窝座内后，在坐标镗床上，分别以上、下
模工作件的刃口为基准，镗上、下模座的导套和
导柱孔。



n (2)冲裁模装配工艺过程 冲压模具的装配就是按照
冲压模具设计的装配图，把所有的零件连接起来，
使之成为一个整体，并达到所规定的技术要求的
一种加工工艺。其装配过程如下

n 1)装配前的准备工作
n ①熟悉装配工艺规程，掌握模具验收标准。
n ②分析并熟悉模具装配图
n ③确定装配方法和装配顺序
n ④布置工作场地，清理检查零件



n 2)装配过程中的工作

n①对模具的主要部件进行装配

n②模具的总装配

n 3)模具的检验和调试



n（3）冲裁模装配实例

n 1）单工序冲裁模的装配

n图2-46所示为冲裁电度表固定板的冲孔模，
冲裁材料为H62黄铜板，厚度为2mm。模
具装配过程如下：



图2-46 冲孔模
1－下模座 2－凹模 3－定位板 4－弹压卸料板 5－弹簧 6－上模座
7、18－固定板 8－垫板 9、11、19－定位销钉 10－凸模 12－模柄

13、17－螺钉 14－卸料螺钉 15－导套16－导柱



n①装配固定部分

n步骤一：由图2-46中可以看出，下模座１
是冲孔模的装配基准件。因此，首先装配
导柱和导套，并将其组装在模座上，然后
将装配好导柱、导套的上、下模座分开。
将凹模２表面涂油后压人固定板18的孔中。
固定后，将固定板１８和凹模2的上、下平
面在平面磨床上一起磨平。



n 步骤二：在凹模与固定板１８的组合件上安装定
位板3，并将其安装在下模座1上。其方法是：

n a．找正固定板的位置后，和下模座一起用平行夹
板夹紧。

n ｂ．根据固定板上的螺钉过孔和凹模型孔，在下
模座上配划螺钉孔和落料孔线。

n c.松开平行夹板，取下固定板18，在下模座1上钻、
攻螺钉孔和钻漏料孔。

n d．把凹模固定板18安装在下模座1上，找正后拧
入螺钉紧固。

n ｅ.钻、铰定位销孔，装入定位销钉。



n ②装配活动部分
n 步骤一：在已装上凸模10的凸模固定板7和凹模固定板18之间垫上适当高度的

等高垫块，使凸模刚好能插入凹模型孔内。
n 步骤二：在固定板7上放上模座6，使导柱16配入导套15孔中；调整凸、凹模

的相对位置后，用平行夹板将上模座6和凸模固定板7一起夹紧。
n 步骤三：取下上模座6，根据固定板7上的螺孔和卸料板4上的螺钉过孔，在上

模座的下平面上配划螺钉过孔线。
n 步骤四：松开平行夹板，取下固定板7及卸料板4，在上模座上按划线钻各个

螺钉过孔。
n 步骤五：装配模柄12，如图2-47所示。该冲孔模的模柄是从上模座6的下平面

向上压人的，所以，在安装凸模固定板7和垫板8之前，应先把模柄装好。装
配时，先擦净模柄和上模座孔的配合面，并涂上机油，在压力机上将模柄压
入上模座孔中（图2-47a）。再钻、铰定位销钉孔，将定位销钉11打入孔中。
然后把上模座底面与模柄端面一起磨平（图2-47b），安装好模柄后，用90°
角尺检查模柄与上模座上平面的垂直度。

n 步骤六：在上模座上安装垫板8和已取下弹压卸料板4的固定板7，拧上紧固螺
钉，但不要拧得很紧，以便调整凸、凹模配合间隙。然后将上模座放在下模
座上，使导柱16配入导套15的孔中。



n ③调整冲孔模的凸、凹模间隙  用垫片法调整凸、凹模的
配合间隙，使间隙均匀。然后拧紧上模座6和凸模固定板7
间的紧固螺钉。

n ④固定冲孔模的活动部分
n a.取下上模座，在上模座6和凸模固定板7上钻、铰定位销

钉孔，装上定位销钉9。
n ｂ．再次检查凸、凹模的配合间隙。如果因钻、铰销钉孔

而使间隙变得不均匀时，则应取出定位销钉9，再次调整
凸、凹模间隙，待间隙均匀后换位置重新钻、铰定位销钉
孔，并装上定位销钉，直到固定后凸、凹模配合间隙仍然
保持均匀为止。

n c.将弹压卸料板4套在凸模上，装上螺钉14和弹簧5。装配
后的弹压卸料板必须能灵活移动，并保证凸模端面缩进卸
料板孔内0.5mm左右。

n ｄ．安装其他零件。
n ⑤试冲和调试  试冲合格后，还要将定位板3取下来，经热

处理淬火后，再装到原来位置上。



图2－47 模柄的装配
a) 压入模柄       b) 磨上模座底面和模柄端面

1－模柄 2－上模座 3－垫板 



n 2）复合模的装配
n ①装配要点  复合模的装配不同于普通冲裁模，其
上、下模的配合稍有不准，就会导致整副模具的
损坏，所以加工和装配不得有丝毫差错。复合模
除了工作件和相关零件必须保证精度外，装配时
应保证做到以下要求：

n a.冲孔和落料的冲裁间隙都应均匀一致。
n b.上模中推件装置的推件力的合力中心应与模柄
中心重合。否则将不能正常推件，甚至会导致细
小凸模折断。



n ②装配顺序  对于导柱复合模，一般先装上模，然
后找正下模中凸凹模的位置，按照冲孔凹模型孔
加工出排料孔。这样既可以保证上模中推件装置
与模柄中心对正，又可以避免排料孔错位。而后
以凸凹模为基准件分别调整冲孔与落料的冲裁间
隙，并使之均匀，最后再安装其他辅助零件。

n ③装配实例   图2-48所示为冲孔、落料复合模。
其装配工艺过程如下：



图2－48 冲孔、落料复合模
1－打杆 2－模柄 3－上模座 4、13－螺钉 5、16－垫板 6－凸模 7、17－固定板 8－
推件块 9－凹模 10－卸料板 11－弹簧 12、22、23、25－圆柱销 14－下模座 15－卸

料螺钉 18－凸凹模 19－导柱 20－导套 21－连接推杆 24－推板



n a．组件装配
n (a)组装模架  将导套、导柱压入上、下模座，导柱、导套

之间滑动平稳，无阻滞现象。保证上、下模座之间的平行
度要求。

n (b)组装模柄  采用压入式装配，将模柄2压入上模座3中，
再钻、铰骑缝销钉孔，压人圆柱销23，然后磨平模柄大端
面。要求模柄与上模座孔的配合为H7/m6，模柄的轴线必
须与上模座的上平面垂直。

n (c)组装凸、凹模  凸模和凹模与固定板的装配方法，在复
合冲裁模中最常见的是紧固件法和压入法。将凸模6压入
凸模固定板7，保证凸模与固定板的垂直，并磨平凸模底
面。然后放上凹模9，磨平凸模和凹模刃口面。



n b.总装配  待上述组件安装完毕经检查无误
后，可按下列步骤进行总装配：

n步骤一：装上模  把凸模、凹模和推件装置
装入上模座。

n步骤二：装配下模  将凸凹模装入下模座。

n步骤三：调整凸、凹模间隙  采用切纸法调
整冲裁间隙。



n 3）级进模的装配
n ①装配要点  级进模装配时应保证以下要求：
n a.凹模各型孔的相对位置及步距一定要加工、装
配准确，否则冲出的制件很难满足规定的质量要
求。

n b.凸模固定孔、凹模型孔、卸料板导向孔三者的
位置必须保持一致，即装配后各相对应孔的中心
线应保证同轴度要求。

n c.各组凸、凹模间隙应均匀。



n ②装配顺序  级进模的凹模是装配基准件，其结构
多数采用镶拼的形式，由若干块拼块或镶块组成。
因此级进模的装配首先是装配凹模或凹模组件，
当凹模组件装配合格后，再将其压入固定板。然
后把固定板装入下模，以凹模定位装配凸模，再
把凸模装入上模，待用切纸法试冲达到要求后，
用销钉定位固定，再装入其他辅助零件。级进模
装配的关键是获得准确的步距和保证间隙的均匀，
因此，必须对各组凸、凹模进行预配合。



n ③凹模组装的基本方法是先进行凹模的预配合，
然后组装凹模。

n 装配前检查并修正凹模拼块宽度（即步距）和型
孔中心距，使各相邻两块宽度之和符合图样要求。
接着按图示拼合拼块，使拼块按基准面排齐、磨
平。将凸模逐个插入相对应的凹模型孔内，检查
凸模与凹模的配合情况，目测各凸模与凹模的间
隙，若有不妥处应修正。装好凹模拼块后，按凹
模拼块拼装后的实际尺寸和要求的过盈量，修正
固定板凹模固定孔的尺寸。并把凹模拼块压入凹
模固定板，用三坐标测量机、坐标磨床或坐标镗
床对位置精度和步距精度作最终检查，并用凸模
复查，修正间隙。最后磨平上、下平面。



n④凸模组装的基本方法常采用螺钉拉紧固
定、压入法固定和低熔点合金浇注或粘结
剂粘结固定等装配工艺。

n a.压入法固定多凸模

n b．浇注法固定多凸模



图2－49 压入法固定多凸模
1－凸模固定板 2－落料凸模 3、4、5－半环凸模 6、7－半圆凸模

8－侧刃凸模 9－圆凸模 10－垫块 



图2－50 压入半圆凸模
1－垫板 2、4－半圆凸模
3－垫块 5－凸模固定板 



图2－51 压入半环凸模
1－半环凸模 2、3－半圆凸模 4－垫块 5－凹模 



图2－52 压入侧刃
1－侧刃 2－凹模 3－固定板 



图2－53 凸模粘结固定
a) 环氧树脂固定   b) 低熔点合金固定   c) 无机粘结固定



图2－54 浇注固定凸模
1－凹模 2－等高垫块 3－凸模

4－环氧树脂 5－凸模固定板 6－平板 



n 2．弯曲模的装配  弯曲模的装配可按冲裁模的装
配方法进行，其间隙的调整通常是借助于样板或
样件。其加工、装配特点如下：

n （1）弯曲模工作部分形状比较复杂，几何形状及
尺寸精度要求较高，在制造时凸、凹模工作表面
的曲线和折线需用事先做好的样板和样件来控制。
样板与样件的加工精度为±0.05mm。

n （2）工作部分表面应抛光，应达到0.40以下。
n （3）由于制件在弯曲成形中材料有回弹现象，弯
曲模凸模和凹模在装配时其形状和尺寸必须进行
修整。经试模合适后淬硬。圆角半径要一致，凸
模工作部分要加工成圆角。



n 3．拉深模的装配  拉深模的装配与弯曲模装配类
似，其加工、装配特点如下：

n 拉深模凸、凹模工作部分边缘要求修磨出光滑的
圆角。

n 拉深模应边试模边对工作部分锉修，直修锉到冲
出合格工件后再淬硬。

n 借助样件调整间隙。

n 大中型拉伸模的凸模应留有通气孔，以便于工件
的卸出。

n 试冲后确定前道工序坯料尺寸。



三、冷冲模装配技能训练

n训练课题一：单工序落料模的装配（注：
训练课题可根据实际生产项目确定）

n图2-55所示为后导柱模座的拨叉落料模。
要求完成以下装配内容：



图2－55 拨叉落料模
1－模柄 2－上模座 3－垫板 4－凸模固定板 5－导套

6－卸料板 7－导柱 8－凹模 9－下模座 10－凸模



n训练课题二：冲孔一落料复合模的装配
（训练课题可根据实际生产项目确定）

n图2-56所示为后导柱模座的冲孔一落料复
合模。要求完成以下装配内容：

n模柄与模座（即模架）的装配；导柱、导
套与模座的装配；凸模的装配；凹模的装
配；凸凹模的装配；总装。



图2－56 冲孔－落料复合模
1－导柱 2－推块 3－凸模 4－导套 5－模柄 6－上模座 7－垫板

8－固定板 9－凹模 10－卸料板 11－凸凹模 12－下模座 




