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=1 BERENRENMNEADSHEREERNXR
MRS K R IR R EALE /7, MPa
JEJE <3 mm 80~99
08~2054%
EJE3 mm~10 mm 100~120
JEJE <3 mm 100~119
20~ 35544
EJE3 mm~10 mm 120~150
JEJE <3 mm 120~149
8TiL
JERE3 mm~10 mm 150~180
JE <3 mm 150~179
10TiL
JERE3 mm~10 mm 180~210

5.2 hEkEIFEFNLZE IR EBREE K
5.2.1 [B)FFIEELE N
b S A [T AN 287 L1 = 51 Ay 116 N e S e e A 1) 5 AN P e - = L AN
() it B U] A8
5.2.2 [E)BA{E ()
(B BEAEL 2 A& vl 7] TR B B o FLAR AE M (R R, HARYE i K2 K 3R 3,
2 (&aEEyIOEER
I H BWE t (mm) [A]f2 C Cmm) BJE t (mm) [Af2 ¢ C(mm) BJE t (mm) [A 2 C (mm)
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
B 0.9 0. 045 2.2 0.11 5 0.4
fabr
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
F= 3 MILFREMIREEPEE
T H BWE t (mm) [A]FR C (mm) BJE t (mm) [A]f2 C Cmm) WJE t (mm) [Af2 ¢ (mm)
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
B 0.9 0. 045 2.2 0. 143 5 0. 46
fabr
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 AUIRINEEK

5.2.3. 1 ArttEh Sk E BOSGAE B 0. 02 mm.
5.2.3.2 Bk kSN A AR FLIRIER 532 0. 15 mm~0. 2 mm, S5 A -FAERIHIL-0. 1 mm.

5.3 f1EZREK

3.1 MEHEZENFE JB/T 8050 HIHE .
3.2 BREEEAENFFA JB/T 8070 HIHLE

5.4 [MHRZX

5.4.1 JRAYMBZEERN), HIE TN IO sE, o0 RIAR 0. 04 mn,
5.4.2 VERHUIB RS T PR

\)

$ » Al & » ¢

o e
|
|
B . L I
N | %
'ifa#___d/*
£ £ & ks

PRa 5 B
A—HHEAF B RAmMEE;
B— R OB, AR

El 1 ERMARES IR

5.4.3 TR BL T R G
a) BUE<I1.0 mm, A. BIJHL 45 mm;
b) RHE>1.0 mm, A. BIYHL 50 mm;
) TMIEEREEL 45 mm~50 mm, FPRLGE A VERLEAN, FACELAEY N 58 HRC~62 HRC;
d)  VERHUIEAE SN 50 mm.

5.5 MIREKR
PUAR AL LA T VA VE AR AN, A FRAE 58 HRC~62 HRC.
5.6 MMiRER

5.6.1 MMM RLERUAER RN, #HAbHEAE R A 58 HRC~62 HRC.
5.6.2 U 50 mm.
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5.7.1 V&R FUBEARMR 558 25 mm.
5.7.2 100T (&) PATHLEHEEMRILZ 5 50 mm.
5.7.3 100T PA_EHLE AL S 58 =60 mm.,

5.8 23], $HETEXK

5.8.1 HIEMZEET B KA MI0. M12. M16 Fr—Fh, MRIEHEEK/NEE, 1 KAEN,
5.8.2 WRETFLS4H4AT FLIA B /NEEJE N 5 mm.
5.8.3 WINAMRETEILFLE H RS N R R

x4 NAABRITEIZILERARY—RE%R

T H izt
itk M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24
B fLEAE D/mm 11 14 17.5 20 26 32 39
EEFLEAE d/mm 7 9 11.5 13.5 17.5 21.5 25.5
FAHIRSURLE AL/ m 5 6.7 8.5 10. 2 14 17.6 21
APHIRSURFLEAE/mm 5.2 6.8 8.7 10.5 14.2 17.8 21.5
1 AT E, BSUTNIREEAHAREA MM . HrhMI6 AT 1. s
F2: MRS, BBEUTNIREEAHARREAR M. 56%.
3 BB IR A KRN ATRE AR 265 .
5.8.4 HHUMRET. BHAT RO ERER Y] MR /NERE B AN R R R
=5 BEET. #ETHPOLETIOKRNES—RER
T H fabr
WRETHUAE M10 M12 M16
B/ S (mm) 16 20 25
FHET KU ®10 ®12 ®16
H/MER (mm) 15 18 20
5.8.5 A TALF AWM LA E TR A EIRE, FLH FHARAE L T R PR,
=6 HWTILERBEFFLILAXAR
T H Eizga
e (im) 6 8 10 12 16 20
iR EAE (mm) 8 10 12 14 18 22

5.9 fEEHEX

5.9.1 B, FESBRRNER. —BELMH:
a)  PEARKE 100 mm~200 mm i, SAIEEER 20 mm~28 mm;
b) MK E 200 mm~400 mm i, SHIEERS 28 mm~38 mm;
c)  FEMRAKFE>400 mm B, FHIEREAS 38 mm~50 mm.

5.9.2 b NAEARESRUWIR:

a) BRI RST S VERHMIAR 1 R B VR RHMIRR A R SN SE A, JE 8 SUE B 224 100 mm,

A5 50 mm, W~ EATR;
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B2 ETRGHRTIRITE

b) b AR RS FH AR AR 5
c) FEEK+HE<1 000 mm, & FEARUEE 40 mm; HEK+SE>1 000 mm, b REAREE =50 mm.
5.9.3 AR, FEER. BEMR A EHERIL T R R AN, KRS SEBIA—2, b ERREEE N
28 HRC~32 HRC.
J9.4 TEBNEMRHCTE T SRR AR — L.
9.5 FRAZES. T) ARG A ERLR A, Hib FEAEFE 9 58 HRC~62 HRC.
9.6 FERHPFLEBIEMR &2 25 mme
9.7 PhFLEEESEN 25 mm.
9.8 MEHA N30 mmy 35 mm. 40 mm. 50 mm.
9.9 VA FFERREI S AT AR EAR N 40 mm, PRANBERH 2 A% A B, Fes BB .

510 ZRFEiEk

5.10.1 By, FHLBA M ) 774 LR BB LS -

5.10.2 hFLEREE A bl R B BINLE ERHLN, 25 TEIE 2 RO T R s .

5.10.3 SN EfEFBURLZ (M12 A N7SAIRLZ KD IR22 FEE N <150 mm, [UIANER 22 FLA B N 38
VAND HIANVAICSE

5.10.4  FUBLANE & AL AR E ALE b DL E 85 18 52 , A B R A D) RE, Rk F B MR R B F e s e .
5.10.5 A AL RARRAE S —E AR Enge L/R Bl

5.10.6 B ppALBA MR 30, RIAEM . BN SRR B e 7y .

5.10.7 FE. BABLAOMRYZ: BORERE <2 mm, MBI AR =50 mmy JEEE =40 mm, ARRHE B
>2 mm, MAERELR)EE =60 mm, JEE=50 mm.

5.10.8 JFREMERRIE: BOBHEEE <2 mm, MBLE AT =50 mm. JJEE =40 mm, HORHEE >
2 mm, YIRS 4 B =60 mm. JJHRJEE =50 mm.

5.10.9 FARNE TEBELGM; NEERRITH RS G R,

5.10.10 MHZER: FHAK+TE<900 mm, KHEM T —; BEK+TE>900 mm i, KA.
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	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。
	5.4.3 落料凹模的设计应符合：

	5.5 凸模要求
	5.6 凹凸模要求
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	5.6.2 凹凸模模高为50 mm。

	5.7 压料板要求
	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。
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	5.8 螺钉、销钉要求
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	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。
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	5.8.4 常用螺钉、销钉中心线距刃口最小距离如下表所示。
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	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。
	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：
	5.9.2 上下模板要求如下：
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	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。
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	5.9.7 冲孔镶套高为25 mm。
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	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。
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	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
	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
	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 
	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。
	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。
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	6.4 凹模厚度用直尺检测。
	6.5 模高用直尺检测。
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	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。



