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(57)摘要

本发明提供了一种螺栓头的组合式冲模，其

能解决模具使用寿命的技术问题，本发明还提供

了上述组合式冲模的制造方法。一种螺栓头的组

合式冲模，其包括模仁，模仁由模仁片拼装而成，

各个模仁片的内侧面围合形成与螺栓头相匹配

的成型孔，模仁压装于中套圈，中套圈压装于模

壳中央的装配孔内，其特征在于，模仁片原料采

用VA80钨钢，中套圈原料采用ASP20模具钢，模壳

原料采用SKD61模具钢。通过对模仁片、中套圈和

模壳的材质选择，使得模仁片、中套圈和模壳的

硬度为梯度式降低，即能实现对模仁片受力缓冲

的作用，进而延长模具使用寿命。
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1.一种螺栓头的组合式冲模，螺栓头为六角螺栓头，其包括模仁，所述模仁由6片模仁

片拼装而成，各个模仁片的内侧面围合形成与螺栓头相匹配的成型孔，所述模仁压装于中

套圈，中套圈压装于模壳中央的装配孔内，其特征在于，所述模仁片原料采用VA80钨钢，所

述中套圈原料采用ASP20模具钢，所述模壳原料采用SKD61模具钢；

所述模壳的装配孔直径小于所述中套圈的外径，差值为装配孔直径的0.007倍；所述中

套圈的内径小于所述模仁的外径，差值为0.01  mm。

2.根据权利要求1所述的一种螺栓头的组合式冲模，其特征在于：所述模仁片原料由

BQ2梯度合金替代，所述模仁片的硬度自成型孔一侧向中套圈一侧递减。

3.一种螺栓头的组合式冲模的制造方法，螺栓头为六角螺栓头，所述螺栓头的组合式

冲模包括模仁，所述模仁由6片模仁片拼装而成，各个模仁片的内侧面围合形成与螺栓头相

匹配的成型孔，所述模仁压装于中套圈，中套圈压装于模壳中央的装配孔内，其特征在于，

所述制造方法包括原料加工和装配；

所述原料加工包括

a、将模壳原料加工形成所需尺寸的模壳，模壳原料采用SKD61模具钢并且经热处理至

硬度HRC47-48；

b、将中套圈原料加工形成所需尺寸的中套圈，中套圈原料采用ASP20模具钢；

c、将模仁片原料加工形成所需尺寸的模仁片，模仁片原料采用VA80钨钢；

所述模壳的装配孔直径小于所述中套圈的外径，差值为装配孔直径的0.007倍；

所述中套圈的内径小于所述模仁的外径，差值为0.01  mm；

所述装配包括

a、将模壳于580℃~620℃加热2.5小时~3小时；

b、将各模仁片拼装形成模仁后用弹性夹套夹持，并压入中套圈内；

c、将中套圈压入加热后的模壳的装配孔内。

4.根据权利要求3所述的一种螺栓头的组合式冲模的制造方法，其特征在于：所述装配

中，模壳于600℃加热3小时。

5.根据权利要求3所述的一种螺栓头的组合式冲模的制造方法，其特征在于：所述模仁

片原料由BQ2梯度合金替代，所述模仁片的硬度自成型孔一侧向中套圈一侧递减。
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一种螺栓头的组合式冲模及其制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及模具制造领域，具体涉及一种螺栓头的组合式冲模及其制造方法。

背景技术

[0002] 螺栓头的组合式冲模包括由内而外设置的模仁、中套圈和模壳，其中模仁为多片

组合结构，拼装后压装于中套圈，中套圈压装于模壳内。现有的螺栓头的组合式冲模使用寿

命参差不齐，如何延长模具使用寿命是行业内亟待解决的问题。

发明内容

[0003] 针对上述问题，本发明提供了一种螺栓头的组合式冲模，其能解决模具使用寿命

的技术问题，本发明还提供了上述组合式冲模的制造方法。

[0004] 其技术方案是这样的，一种螺栓头的组合式冲模，其包括模仁，所述模仁由模仁片

拼装而成，各个模仁片的内侧面围合形成与螺栓头相匹配的成型孔，所述模仁压装于中套

圈，中套圈压装于模壳中央的装配孔内，其特征在于，所述模仁片原料采用VA80钨钢，所述

中套圈原料采用ASP20模具钢，所述模壳原料采用SKD61模具钢。

[0005] 进一步的，所述模仁片原料由BQ2梯度合金替代，所述模仁片的硬度自成型孔一侧

向中套圈一侧递减。

[0006] 进一步的，所述模壳的装配孔直径小于所述中套圈的外径，差值为装配孔直径的

0.006~0.007倍；所述中套圈的内径小于所述模仁的外径，差值为0.01  mm  ~0.02mm。

[0007] 进一步的，所述模壳的装配孔直径小于所述中套圈的外径，差值为装配孔直径的

0.007倍；所述中套圈的内径小于所述模仁的外径，差值为0.01  mm。

[0008] 一种螺栓头的组合式冲模的制造方法，所述螺栓头的组合式冲模包括模仁，所述

模仁由模仁片拼装而成，各个模仁片的内侧面围合形成与螺栓头相匹配的成型孔，所述模

仁压装于中套圈，中套圈压装于模壳中央的装配孔内，其特征在于，所述制造方法包括原料

加工和装配；

[0009] 所述原料加工包括

[0010] a、将模壳原料加工形成所需尺寸的模壳，模壳原料采用SKD61模具钢并且经热处

理至硬度HRC47°-48°；

[0011] b、将中套圈原料加工形成所需尺寸的中套圈，中套圈原料采用ASP20模具钢；

[0012] c、将模仁片原料加工形成所需尺寸的模仁片，模仁片原料采用VA80钨钢；

[0013] 所述模壳的装配孔直径小于所述中套圈的外径，差值为装配孔直径的0 .006~
0.007倍；

[0014] 所述中套圈的内径小于所述模仁的外径，差值为0.01  mm  ~0.02mm；

[0015] 所述装配包括

[0016] a、将模壳于580℃~620℃加热2.5小时~3小时；

[0017] b、将各模仁片拼装形成模仁后用弹性夹套夹持，并压入中套圈内；
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[0018] c、将中套圈压入加热后的模壳的装配孔内。

[0019] 进一步的，所述模仁片原料的外形与模仁片原料的外形一致并通过平面磨和圆弧

磨加工形成模仁片。

[0020] 进一步的，所述原料加工中，所述模壳的装配孔直径小于所述中套圈的外径，差值

为装配孔直径的0.007倍；所述中套圈的内径小于所述模仁的外径，差值为0.01  mm。

[0021] 进一步的，所述装配中，模壳于600℃加热3小时。

[0022] 进一步的，所述模仁片原料由BQ2梯度合金替代，所述模仁片的硬度自成型孔一侧

向中套圈一侧递减。

[0023] 本发明的组合式冲模，通过对模仁片、中套圈和模壳的材质选择，使得模仁片、中

套圈和模壳的硬度为梯度式降低，即能实现对模仁片受力缓冲的作用，进而延长模具使用

寿命；而模仁片原料由BQ2梯度合金替代，能够提高缓冲作用，进一步延长模具使用寿命；同

时中套圈采用ASP20模具钢，在满足硬度梯度的前提下，还具有较好韧性，即能在成型螺栓

头的过程中使得各模仁片受力后轻微张开，化解应力，还能在成型螺栓头后包覆收紧各模

仁片；本发明在模仁片、中套圈和模壳材质选择的基础上，对模仁片、中套圈和模壳配合公

差以及模壳装配前的加热温度进行了优化调整，能够有效提高模壳对中套圈、模仁的包覆

力，更进一步提高了模具的使用寿命。

附图说明

[0024] 图1为本发明实施例的组合式冲模的结构示意图。

具体实施方式

[0025] 实施例1

[0026] 如图1所示，一种螺栓头的组合式冲模，以加工六角头螺栓为例，其包括模仁，模仁

由6片模仁片1拼装而成，各个模仁片1的内侧面围合形成与螺栓头相匹配的成型孔，模仁压

装于中套圈2，中套圈2压装于模壳3中央的装配孔内，模仁片原料采用VA80钨钢，中套圈原

料采用ASP20模具钢，模壳原料采用SKD61模具钢。

[0027] 实施例2

[0028] 实施例2与实施例1的不同之处在于，实施例1组合式冲模中的模仁片原料由BQ2梯

度合金替代，模仁片的硬度自成型孔一侧向中套圈一侧递减，能够提高缓冲作用，进一步延

长模具使用寿命，其中BQ2梯度合金购自鑫京瑞钨钢（厦门）有限公司。

[0029] 实施例3

[0030] 一种螺栓头的组合式冲模的制造方法，所述螺栓头的组合式冲模包括模仁，以加

工六角头螺栓为例，所述模仁由6片模仁片拼装而成，各个模仁片的内侧面围合形成与螺栓

头相匹配的成型孔，所述模仁压装于中套圈，中套圈压装于模壳中央的装配孔内，所述制造

方法包括原料加工和装配；

[0031] 所述原料加工包括

[0032] a、将模壳原料加工形成所需尺寸的模壳，模壳原料采用SKD61模具钢并经热处理

至硬度HRC48°；

[0033] b、将中套圈原料加工形成所需尺寸的中套圈，中套圈原料采用ASP20模具钢；
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[0034] c、将模仁片原料加工形成所需尺寸的模仁片，模仁片原料采用VA80钨钢；

[0035] 所述模壳的装配孔直径小于所述中套圈的外径，差值为装配孔直径的0.006倍；

[0036] 所述中套圈的内径小于所述模仁的外径，差值为0.015mm；

[0037] 所述装配包括

[0038] a、将模壳于620℃加热2.8小时；

[0039] b、将各模仁片拼装形成模仁后用弹性夹套夹持，并压入中套圈内；

[0040] c、将中套圈压入加热后的模壳的装配孔内。

[0041] 所述模仁片原料的外形与模仁片原料的外形一致并通过平面磨和圆弧磨加工形

成模仁片。

[0042] 实施例4

[0043] 一种螺栓头的组合式冲模的制造方法，所述螺栓头的组合式冲模包括模仁，以加

工六角头螺栓为例，所述模仁由6片模仁片拼装而成，各个模仁片的内侧面围合形成与螺栓

头相匹配的成型孔，所述模仁压装于中套圈，中套圈压装于模壳中央的装配孔内，所述制造

方法包括原料加工和装配；

[0044] 所述原料加工包括

[0045] a、将模壳原料加工形成所需尺寸的模壳，模壳原料采用SKD61模具钢并经热处理

至硬度HRC48°；

[0046] b、将中套圈原料加工形成所需尺寸的中套圈，中套圈原料采用ASP20模具钢；

[0047] c、将模仁片原料加工形成所需尺寸的模仁片，模仁片原料采用VA80钨钢；

[0048] 所述模壳的装配孔直径小于所述中套圈的外径，差值为装配孔直径的0.0065倍；

[0049] 所述中套圈的内径小于所述模仁的外径，差值为0.02mm；

[0050] 所述装配包括

[0051] a、将模壳于580℃加热2.5小时；

[0052] b、将各模仁片拼装形成模仁后用弹性夹套夹持，并压入中套圈内；

[0053] c、将中套圈压入加热后的模壳的装配孔内。

[0054] 所述模仁片原料的外形与模仁片原料的外形一致并通过平面磨和圆弧磨加工形

成模仁片。

[0055] 实施例5

[0056] 一种螺栓头的组合式冲模的制造方法，所述螺栓头的组合式冲模包括模仁，以加

工六角头螺栓为例，所述模仁由6片模仁片拼装而成，各个模仁片的内侧面围合形成与螺栓

头相匹配的成型孔，所述模仁压装于中套圈，中套圈压装于模壳中央的装配孔内，所述制造

方法包括原料加工和装配；

[0057] 所述原料加工包括

[0058] a、将模壳原料加工形成所需尺寸的模壳，模壳原料采用SKD61模具钢并经热处理

至硬度HRC48°；

[0059] b、将中套圈原料加工形成所需尺寸的中套圈，中套圈原料采用ASP20模具钢；

[0060] c、将模仁片原料加工形成所需尺寸的模仁片，模仁片原料采用VA80钨钢；

[0061] 所述模壳的装配孔直径小于所述中套圈的外径，差值为装配孔直径的0.007倍；

[0062] 所述中套圈的内径小于所述模仁的外径，差值为0.01  mm；
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[0063] 所述装配包括

[0064] a、将模壳于600℃加热3小时；

[0065] b、将各模仁片拼装形成模仁后用弹性夹套夹持，并压入中套圈内；

[0066] c、将中套圈压入加热后的模壳的装配孔内。

[0067] 所述模仁片原料的外形与模仁片原料的外形一致并通过平面磨和圆弧磨加工形

成模仁片。

[0068] 模具使用寿命分析

[0069] 下述实施例3~5和对比例1~13均以生产对边7.80mm的六角头螺栓的组合式模具为

例，其中组合后的模仁的外径为18.00mm，模壳的装配孔的直径为23.00mm。

[0070] 1、实施例3~5所制备的组合式冲模的使用寿命如表1所示。

[0071] 表1

[0072]

[0073] 其中，实施例5的模仁片采用BQ2梯度合金，该模具的使用寿命经测试达到500万

支。

[0074] 2、模仁片选材对模具使用寿命的影响如表2所示。

[0075] 表2

[0076]
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[0077] 3、中套圈选材和设置对模具使用寿命的影响如表3所示。

[0078] 表3

[0079]

[0080] 4、模壳加热温度、时间对模具使用寿命的影响如表4所示。

[0081]

[0082] 5、模仁与中套圈，中套圈与模壳的装配尺寸对模具使用寿命的影响如表5所示。

[0083] 表5

[0084]
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[0085] 通过实施例5的模具与对比例1~13的模具相应使用寿命的对比分析，可知本申请

对模仁片选材、中套圈选材和设置、模壳加热温度和时间、装配尺寸分别进行优化调整，有

效提高了模具的使用寿命。
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图1
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