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摘要：通过锁定臂的实际生产需求进行多工位级进模排样设计，根据锁定臂零件的结构特点，采用单排排位结构。模具整体

采用顺装结构，每次冲裁过程中产品和废料自动分离。凹模采用镶拼结构，加工更加方便，模具保养更加简单，易损件也更

加便于更换。双侧刃布置在导料槽两边，入模料边形成定位缺口，紧贴凹模沿导料槽送进，可以连续冲压，使压力机行程次

数利用率达到１００％，生产效率高且安全，也便于冲压过程的机械化与自动化。为了保证冲压的精度和零件的精度，在冲裁工
位中设计了导正销，并采用了逐次弯曲成形工艺，以减少弯曲过程中的回弹。最终通过实际生产验证，设计的锁定臂多工位

级进模能够满足实际生产需求。
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　　级进模的出现，使得冲压工序变得更加简单， 一套模具中可以完成多种不同的冲压工序，最后得

到所需要的零件，更容易实现自动化、批量化生产。

图１为锁定臂的零件图，图 ２为锁定臂的 ３Ｄ零件
图。其材料为ＳＥＣＣ钢板 （电解亚铅镀锌钢板），该

材料是一种冲压材料，即在冷轧钢板表面镀上锌层，

具有防锈耐腐蚀、表面美观的特点。零件的厚度为

０３ｍｍ，结构简单，具体包括以下几个工序：冲裁
４个椭圆内孔、冲裁外形和多次折弯 ［１－３］。该零件

的技术要求主要有：（１）零件中的两椭圆孔刚好处
于第１次弯曲的正中间，所以，第１步工序为侧刃
切边，以保证送料的精度，从而使得椭圆内孔的冲



图１　锁定臂零件图
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图２　锁定臂三维零件图
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裁更加精准；（２）为保证零件弯曲后的精度，设计
了导正孔，并且将弯曲分为两次成形，保证了零件

弯曲的精度。

１　排样设计

锁定臂零件的外形较为规则，加工内容只需

加工４个椭圆内孔和外形，所以，设计为单排排
样结构［４－６］。为提高材料利用率、减少废料，在保

证模具强度的前提下，设定各工位的步距为２０ｍｍ。
零件的厚度为０３ｍｍ，需卸料力不大，采用自动落
废料。

图３为锁定臂的排样图，具体工序内容为：第
１步，侧刃切边对送料进行定位，侧刃切边的宽度
为２０ｍｍ，即每个工位的步距；第２步，冲裁定位
孔，使每次冲裁都更加精准；第３步，冲裁４个椭
圆内孔；第４步，切边零件外形；第 ５步，第 １次
弯曲外形；第６步，第２次弯曲外形；第 ７步，落
料；最后，得到锁定臂零件。

２　模具的结构设计

锁定臂零件级进模采用正装设计，如图４所示，
料板从左边进料，依次进行切边、冲孔、弯曲等工

序［７－１２］。本模具采用了双侧刃排列，切除入模的材

料形成定位缺口，限制每次送料的进距，并且达到

定位的效果。对于壁厚小于或等于０５ｍｍ的零件，
采用侧刃切边定位对入模的材料进行限位更加精准

可靠。每个工序均设计了导正销，确保了每次送料

的准确性；模板之间设计了定位销定位，使每次冲

裁更加精准；模具采用弹压卸料和弹压顶出的结构，

使零件上、下挤压后分离。零件的变形小、平整度

较高，该种结构设计广泛用于厚度较小的零件。为

了保证椭圆内孔准确冲裁，设计了导正销，保证送

料精度的同时增加了椭圆内孔镶件，方便调节内孔

尺寸。设计了两次弯曲工序，保证了零件可以顺利

弯曲不拉裂。
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图３　锁定臂零件排样设计图
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图４　锁定臂零件多工位级进模总装配图

１下模板　２进料挡块　３卸料板　４弹簧　５冲孔凸模　６凸模固定板　７上垫板　８上模板　９卸料螺栓　１０内六角螺栓

１１模柄　１２内六角螺栓　１３弯曲凸模　１４落料凸模　１５切废料凸模　１６弯曲凸模　１７圆柱销
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３　模具工作过程

锁定臂零件多工位级进模的工作过程为：料

带沿着导料板从左向右运动，随着模具的合模，

冲裁时首先对条料侧刃切边，形成定位缺口，冲

裁的定位缺口宽度等于步距；之后冲裁定位孔，

冲裁４个椭圆内孔，再进行两次弯曲；冲压完成
后，冲裁废料由下模漏料孔排出，最后得到锁定

臂零件。结果表明，该零件符合产品的生产要求，

可以进行大批量生产。该零件试冲的料带图如图５
所示。

图５　试冲后的条料模拟图
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４　结论

（１）使用双侧刃的方式确定送料步距，保证了
定位的精度。

（２）步距设计紧凑，提高了材料的利用率。
（３）模具整体采用顺装结构，每次冲裁过程中

产品和废料自动分离。

（４）凹模采用镶拼结构，加工更加方便、模具
保养更加简单、易损件也更加便于更换。
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