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汽车结构件模具设计规范

1 范围

本文件规定了汽车结构件模具设计的结构和型号、要求、证实方法。

本文件适用于汽车结构件模具设计。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 8845 模具术语

JB/T 8050 冲模 模架 技术条件

JB/T 8070 冲模 模架零件 技术条件

3 术语和定义

GB/T 8845界定的术语和定义适用于本文件。

4 结构和型号

4.1 结构

模具由模架、凹模、凸模、凹凸模、压料板、螺钉、销钉、标准套件等组成。

4.2 型号

产品型号为项目编号+图号+工序编号。其中工序编号一般为OP+数字。

5 要求

5.1 力学设计要求

5.1.1 落料模具冲裁力超过冲床能力的 50%时，应设波浪刃口。

5.1.2 退料力及卸料力与板厚、形状有关，退料力为冲裁力的 4%～20%，卸料力为冲裁力的 2%～6%。

5.1.3 压料力设计要求包括：

a) 压料力为弯曲成形力的 15%～30%。存在平衡力时，压料力应大于计算压力；

b) 外板开始点压料力为 30%弯曲成形力，内板开始点压料力为 15%～20%弯曲成形力；

c) 弹簧等压力源宜设在成型部位处。

5.1.4 不同型号钢材整形所需单位压力与钢材厚度的关系如下表所示。
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表 1 整形所需的单位压力与板料厚度的关系

钢材型号及厚度 整形所需的单位压力，MPa

08～20号钢
厚度＜3 mm 80～99

厚度3 mm～10 mm 100～120

20～35号钢
厚度＜3 mm 100～119

厚度3 mm～10 mm 120～150

8TiL
厚度＜3 mm 120～149

厚度3 mm～10 mm 150～180

10TiL
厚度＜3 mm 150～179

厚度3 mm～10 mm 180～210

5.2 冲裁间隙和线切割间隙要求

5.2.1 间隙选取原则

落料模间隙尺寸取决于凹模基准侧尺寸，间隙取在凸模上；冲孔模间隙尺寸取决于凸模基准侧尺寸，

间隙取在凹模上。

5.2.2 间隙值(单面)

间隙值分为修边落料刃口间隙及冲孔标准凹模套间隙表，具体情况见表2及表3。

表 2 修边落料刃口间隙

项目 板厚 t（mm） 间隙 C（mm） 板厚 t（mm） 间隙 C（mm） 板厚 t（mm） 间隙 C（mm）

指标

0.6 0.03 1.6 0.08 3.2 0.19

0.7 0.035 1.8 0.09 4 0.28

0.8 0.04 2 0.1 4.5 0.32

0.9 0.045 2.2 0.11 5 0.4

1.0 0.05 2.5 0.137 6 0.48

1.2 0.06 2.6 0.143 7 0.56

1.4 0.07 2.9 0.17 8 0.72

1.5 0.075 3 0.18 10 0.9

表 3 冲孔标准凹模套间隙表

项目 板厚 t（mm） 间隙 C（mm） 板厚 t（mm） 间隙 C（mm） 板厚 t（mm） 间隙 C（mm）

指标

0.6 0.03 1.6 0.1 3.2 0.221

0.7 0.035 1.8 0.113 4 0.32

0.8 0.04 2 0.13 4.5 0.4

0.9 0.045 2.2 0.143 5 0.46

1.0 0.05 2.5 0.163 6 0.6

1.2 0.07 2.6 0.169 7 0.7

1.4 0.08 2.9 0.2 8 0.8

1.5 0.09 3 0.207 10 1
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5.2.3 线切割公差要求

5.2.3.1 标准冲头固定板双边间隙 0.02 mm。

5.2.3.2 修边压料冲头过孔和有内导柱的过孔间隙单边 0.15 mm～0.2 mm，无内导柱的单边-0.1 mm。

5.3 模架要求

5.3.1 模具模架应符合 JB/T 8050 的规定。

5.3.2 模架零件应符合 JB/T 8070 的规定。

5.4 凹模要求

5.4.1 成型凹模是整体的，且凹模下面应加托心活动室，托心间隙单边松 0.04 mm。

5.4.2 落料凹模的结构如下图所示。

标引序号说明：

A——模具口到上、下边的距离；

B——模具口到左、右边的距离。

图 1 落料凹模结构设计

5.4.3 落料凹模的设计应符合：

a) 料厚≤1.0 mm，A、B均取 45 mm；

b) 料厚＞1.0 mm，A、B均取 50 mm；

c) 凹模厚度取 45 mm～50 mm，材料选用冷作模具钢，热处理硬度为 58 HRC～62 HRC；

d) 落料凹模模高为 50 mm。

5.5 凸模要求

凸模材料选用冷作模具钢，热处理硬度58 HRC～62 HRC。

5.6 凹凸模要求

5.6.1 凹凸模材料选取冷作模具钢，热处理硬度为 58 HRC～62 HRC。

5.6.2 凹凸模模高为 50 mm。

5.7 压料板要求
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5.7.1 落料冲孔模压料板高为 25 mm。

5.7.2 100T（含）以下机台模板边缘宽度 50 mm。

5.7.3 100T 以上机台模板边缘宽度≥60 mm。

5.8 螺钉、销钉要求

5.8.1 卸料螺钉宜采用 M10、M12、M16 中一种，根据模具大小选定，选大不选小。

5.8.2 螺钉孔与销钉孔间最小壁厚为 5 mm。

5.8.3 内六角螺钉通过孔常用尺寸如下表所示。

表 4 内六角螺钉通过孔常用尺寸一览表

项目 指标

规格 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24

窝孔直径 D/mm 11 14 17.5 20 26 32 39

通过孔直径 d/mm 7 9 11.5 13.5 17.5 21.5 25.5

铸件螺纹底孔直径/mm 5 6.7 8.5 10.2 14 17.6 21

钢件螺纹底孔直径/mm 5.2 6.8 8.7 10.5 14.2 17.8 21.5

注1：对铸件而言，螺纹拧入深度为其公称直径的2倍。其中M16以下按1.5倍计算。

注2：对钢件而言，螺纹拧入深度为其公称直径的1.5倍。

注3：圆柱销的配合长度为其公称直径的2倍。

5.8.4 常用螺钉、销钉中心线距刃口最小距离如下表所示。

表 5 螺钉、销钉中心线距刃口最小距离一览表

项目 指标

螺钉规格 M10 M12 M16

最小距离（mm） 16 20 25

销钉规格 Φ10 Φ12 Φ16

最小距离（mm） 15 18 20

5.8.5 若销子孔需有销子孔让位便于拔销器拆卸，其常用标准如下表所示。

表 6 销子孔及销子孔让位关系

项目 指标

销子直径（mm） 6 8 10 12 16 20

让位直径（mm） 8 10 12 14 18 22

5.9 标准套件要求

5.9.1 导柱、导套与体大小有关。一般情况如下：

a) 模板长度 100 mm～200 mm 时，导柱选取直径 20 mm～28 mm；

b) 模板长度 200 mm～400 mm 时，导柱选取直径 28 mm～38 mm；

c) 模板长度＞400 mm 时，导柱选取直径 38 mm～50 mm。

5.9.2 上下模板要求如下：

a) 上下模板的尺寸与落料凹模的尺寸有段，从落料凹模边沿往外延伸，延伸数值宜为左右 100 mm、

前后 50 mm，如下图所示；
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图 2 上下板结构尺寸设计图

b) 上、下模板应使用钢板模座；

c) 模具长+宽≤1 000 mm，上下模板厚度 40 mm；模具长+宽＞1 000 mm，上下模板厚度≥50 mm。

5.9.3 垫板、固定板、退料板的材料选取优质碳素结构钢，长宽尺寸与落料凹模一致，热处理硬度为

28 HRC～32 HRC。

5.9.4 活动室材料长宽尺寸与落料凹模一致。

5.9.5 限位器、刃口的材料选用冷作模具钢，热处理硬度为 58 HRC～62 HRC。

5.9.6 落料冲孔模顶料板高为 25 mm。

5.9.7 冲孔镶套高为 25 mm。

5.9.8 弹簧直径为 30 mm、35 mm、40 mm、50 mm。

5.9.9 闭合高度限制器及存放器直径为 40 mm，限制器采用 2处对角布置，存放器用链条联接。

5.10 装配要求

5.10.1 剪边模、翻边模有侧向力情况应设计防侧机构。

5.10.2 冲孔类模具中冲孔废料宜滑到机台废料孔内，若无法满足应设计废料盒收集。

5.10.3 组立从上往下锁螺丝（M12 公制内六角螺丝紧固）螺丝距离应≤150 mm，凹模螺丝孔位置应避

开成形应力区域。

5.10.4 成形模外形定位应在定位块上以固定销固定，有防反向功能，特殊件用铣凹糟作背托设计定位。

5.10.5 有左、右边之分的板件应在第一套成型模上加装 L/R 印记。

5.10.6 修边冲孔模有侧向力的，应在凹、凸模上加装背托设计防侧向力。

5.10.7 成形、翻边模的保护层：板料厚度≤2 mm，凹模周边的厚度≥50 mm、底部≥40 mm，板料厚度

＞2 mm，凹模周边的厚度≥60 mm，底部≥50 mm。

5.10.8 落料模的保护层：板料厚度≤2 mm，凹模周边的宽度≥50 mm、刀块厚度≥40 mm，板料厚度＞

2 mm，凹模周边的宽度≥60 mm、刀块厚度≥50 mm。

5.10.9 铭牌应置于模具右侧；钢具镶块应打材质等字体信息。

5.10.10 吊耳要求：模具长+宽≤900 mm，采用起吊方式一；模具长+宽＞900 mm 时，采用起吊方式二。
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图 3 起吊方式一

图 4 起吊方式二

5.10.11 160T 以下采用模柄，160T 以上（含）不采用模柄。

5.10.12 单块模芯＜80 mm×60 mm，至少有 2 只内六角螺丝及 2 只固定销紧固。

5.10.13 使用压料板、顶料板时弹簧应布置匀称，以内藏式组装，以柱坑式固定，弹簧裸露部位加装

防护板。

5.10.14 限位为上下模两节的上模限位应加防脱装置。

5.10.15 内导套应有防脱装置。

6 证实方法

6.1 板材厚度用游标卡尺测量。

6.2 冲裁轮廓长度用卷尺测量。

6.3 间隙值用游标卡尺测量。

6.4 凹模厚度用直尺检测。

6.5 模高用直尺检测。

6.6 模板长度用卷尺检测。

6.7 导柱直径用直尺检测。

6.8 模板厚度用直尺检测。

6.9 螺钉、销钉中心线距刃口最小距离用直尺检测。
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