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一种拉深冲孔压型复合冲压成型模

(57)摘要

本实用新型公开了一种拉深冲孔压型复合

冲压成型模，属于冲压工艺技术领域；本实用新

型下模底端设有下模板，下模板上端设有两个导

柱，下模板上端设有凸凹模固定板，凸凹模固定

板内设有凸凹模，凸凹模上端依次设有橡胶圈、

退料板；上模上端设有上模板，上模板下端设有

两个导套，上模板内设有模柄，模柄内设有退件

板，退件板内连接顶料螺钉，顶料螺钉上端设有

圆柱销，上模板下端设有垫板，垫板下端设有凹

模，凹模内上端设有凸模固定板，凸模固定板设

有凸模，凹模内下端设有退件器，凹模、垫板和上

模板上下方向设有导向销，凸模固定板和垫板上

下方向设有导向柱；上模和下模通过导柱和导套

滑动连接，可提高生产效率，保证零件质量，同时

材料利用率高。
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1.一种拉深冲孔压型复合冲压成型模，其特征是：由下模和上模组成，下模包括下模板

（1）、内六角螺钉（2）、凸凹模固定板（3）、凸凹模（4）、橡胶圈（5）、卸料螺钉（6）、导柱（7）、退

料板（8）；上模包括导套（9）、凹模（10）、退件器（11）、导向柱（12）、凸模固定板（13）、凸模

（14）、垫板（15）、上模板（16）、内六角螺栓（17）、模柄（18）、导向销（19）、退件板（20）、顶料螺

钉（21）和圆柱销（22）；下模底端设有下模板（1），下模板（1）上端设有两个导柱（7），下模板

（1）上端通过四个内六角螺钉（2）连接有凸凹模固定板（3），凸凹模固定板（3）内设有凸凹模

（4），凸凹模（4）上端依次设有橡胶圈（5）、退料板（8），四个卸料螺钉（6）依次穿过下模板

（1）、凸凹模固定板（3）和橡胶圈（5）与退料板（8）连接；上模上端设有上模板（16），上模板

（16）下端设有两个导套（9），上模板（16）内设有模柄（18），模柄（18）内设有退件板（20），退

件板（20）内连接顶料螺钉（21），顶料螺钉（21）上端设有圆柱销（22），上模板（16）下端设有

垫板（15），垫板（15）下端设有凹模（10），凹模（10）内上端设有凸模固定板（13），凸模固定板

（13）设有凸模（14），凹模（10）内下端设有退件器（11），四个内六角螺栓（17）依次穿过上模

板（16）、垫板（15）与凹模（10）连接，凹模（10）、垫板（15）和上模板（16）上下方向设有两个导

向销（19），凸模固定板（13）和垫板（15）上下方向设有三个导向柱（12），三个导向柱（12）上

端与退件板（20）接触，三个导向柱（12）下端与退件器（11）接触；上模和下模通过导柱（7）和

导套（9）滑动连接；下模板（1）上表面设有一个圆柱型沉头孔，下模板（1）圆柱型沉头孔的沉

头内设有凸凹模固定板（3）；凸凹模固定板（3）下表面设有圆柱型沉头孔，凸凹模固定板（3）

内设有凸凹模（4）；凸凹模（4）为中空管结构，凸凹模（4）下端外壁设有凸缘，凸凹模（4）上端

外壁边缘设有圆角，内壁边缘有倒角；橡胶圈（5）中心设有通孔；退料板（8）上表面设有圆柱

型沉头孔；退料板（8）圆柱型沉头孔的沉头底面与凸凹模（4）上端平齐；上模板（16）下表面

设有圆柱型沉头孔，上模板（16）内设有模柄（18）；模柄（18）为圆柱形，模柄（18）下端外壁设

有凸缘，模柄（18）底面中心设有圆柱型沉头孔，模柄（18）圆柱型沉头孔的沉头设有退件板

（20）；模柄（18）圆柱型沉头孔的孔内设有顶料螺钉（21），退件板（20）与顶料螺钉（21）下端

采用螺纹连接，顶料螺钉（21）上端侧壁开设有通孔，通孔内设有圆柱销（22）；垫板（15）为圆

形板；凹模（10）上表面设有圆柱型凹槽，圆柱型凹槽内设有凸模固定板（13），圆柱型凹槽底

面开设有圆柱型沉头孔，圆柱型沉头孔内设有退件器（11）；退件器（11）为T型套筒结构，退

件器（11）底部外壁边缘设有倒角；凸模固定板（13）上表面设有圆柱型沉头孔，圆柱型沉头

孔内设有凸模（14），凸模（14）为T型轴结构，凸模（14）的下端在退件器（11）内。
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一种拉深冲孔压型复合冲压成型模

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种拉深冲孔压型复合冲压成型模，属于冲压工艺技术领域。

背景技术

[0002] 冲压零件因形状不同，可由一道工序或多道工序冲压成型。多道工序成型可由单

工序模具依次冲压成形或者由复合工序模具一次冲压成形。

[0003] 一种“杯形环”零件，此件整体结构小，尺寸的精度要求高，孔与零件的外径还有同

轴度的要求，从工艺角度分析，此件只能使用模具冲压成型，此件材料为铜带T3-

0.2GB2040，厚度为0.2mm，在此件两侧与之配合的两个零件的材料，一种为钢质材料，一种

为橡胶材料。橡胶零件的名称为密封圆柱，而此件主要给橡胶零件起导向作用，虽然橡胶材

料的密封性能较好，但零件在安装到筒里的时候摩擦阻力大，不容易安装到位，增加了装配

难度，根据实际使用情况，密封圆柱还需要经常拆卸，而起导向作用的“杯形环”就需要具有

一定的耐磨性，在多次的拆卸安装后，不至于因为磨损严重而造成频繁的报废，现有“杯形

环”零件由单工序模具依次成型加工，需要的模具数量多，模具安装、拆卸费时费力，零件质

量不易保证，因此对此件的成型质量提出了较高的要求。

实用新型内容

[0004] 为了解决上述现有技术存在的不足，本实用新型提供了一种拉深冲孔压型复合冲

压成型模，提高零件质量，提高零件生产效率，降低生产成本。

[0005] 本实用新型解决其技术问题所采用的技术方案是：一种拉深冲孔压型复合冲压成

型模，由下模和上模组成，下模包括下模板、内六角螺钉、凸凹模固定板、凸凹模、橡胶圈、卸

料螺钉、导柱、退料板；上模包括导套、凹模、退件器、导向柱、凸模固定板、凸模、垫板、上模

板、内六角螺栓、模柄、导向销、退件板、顶料螺钉和圆柱销；下模底端设有下模板，下模板上

端设有两个导柱，下模板上端通过四个内六角螺钉连接有凸凹模固定板，凸凹模固定板内

设有凸凹模，凸凹模上端依次设有橡胶圈、退料板，四个卸料螺钉依次穿过下模板、凸凹模

固定板和橡胶圈与退料板连接；上模上端设有上模板，上模板下端设有两个导套，上模板内

设有模柄，模柄内设有退件板，退件板内连接顶料螺钉，顶料螺钉上端设有圆柱销，上模板

下端设有垫板，垫板下端设有凹模，凹模内上端设有凸模固定板，凸模固定板设有凸模，凹

模内下端设有退件器，四个内六角螺栓依次穿过上模板、垫板与凹模连接，凹模、垫板和上

模板上下方向设有两个导向销，凸模固定板和垫板上下方向设有三个导向柱，三个导向柱

上端与退件板接触，三个导向柱下端与退件器接触；上模和下模通过导柱和导套滑动连接。

[0006] 下模板上表面设有一个圆柱型沉头孔，下模板圆柱型沉头孔的沉头内设有凸凹模

固定板；凸凹模固定板下表面设有圆柱型沉头孔，凸凹模固定板内设有凸凹模；凸凹模为中

空管结构，凸凹模下端外壁设有凸缘，凸凹模上端外壁边缘设有圆角，内壁边缘有倒角；橡

胶圈中心设有通孔；退料板上表面设有圆柱型沉头孔；退料板圆柱型沉头孔的沉头底面与

凸凹模上端平齐。
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[0007] 上模板下表面设有圆柱型沉头孔，上模板内设有模柄；模柄为圆柱形，模柄下端外

壁设有凸缘，模柄底面中心设有圆柱型沉头孔，模柄圆柱型沉头孔的沉头设有退件板；模柄

圆柱型沉头孔的孔内设有顶料螺钉，退件板与顶料螺钉下端采用螺纹连接，顶料螺钉上端

侧壁开设有通孔，通孔内设有圆柱销；垫板为圆形板；凹模上表面设有圆柱型凹槽，圆柱型

凹槽内设有凸模固定板，圆柱型凹槽底面开设有圆柱型沉头孔，圆柱型沉头孔内设有退件

器；退件器为T型套筒结构，退件器底部外壁边缘设有倒角；凸模固定板上表面设有圆柱型

沉头孔，圆柱型沉头孔内设有凸模，凸模为T型轴结构，凸模的下端在退件器内。

[0008] 将压力机装夹模柄位置，通过圆柱销限位将上模提起，将圆形料板放置在退料板

沉头孔内，启动压力机，压力机向下运动，并带着上模向下运动，退件器最先与零件接触，虽

然没有太大压力作用于上，但是此件较薄，也能达到压型效果；退件器与零件接触后，顶料

螺钉和圆柱销都是活动的，通过导向柱和退件板保持退件器、顶料螺钉和圆柱销先不动，凸

模固定板、垫板和上模板带动凹模继续向下运动，凹模内孔对圆形料板边缘进行拉深，拉深

后继续向下，凸模也在垫板的顶动下对圆形料板进行冲孔，废料从中间孔洞掉落，圆形料板

成型后，在模具冲压后回程，推件器做向下的相对运动，可把成型零件从序号凹模内顶出

去；如果没有被凹模带上去，而是箍在序号凸凹模上，则可由序号退料板将零件顶出。

[0009] 本实用新型的有益效果是：一种拉深冲孔压型复合冲压成型模，在冲裁过程中坯

料一直被压着，零件外观光滑平整；冲裁过程坯料不用串位移动，保证其里、外形有较好的

同轴度；该复合模的设计应用，可提高生产效率，保证零件质量，同时材料利用率高；本实用

新型可以推广到尺寸小，材料薄、软和脆的冲压成型零件生产中。

附图说明

[0010] 下面结合附图和具体实施方式对本实用新型进一步说明。

[0011] 图1为本实用新型的主视图。

[0012] 图2为本实用新型的俯视图。

[0013] 图3为本实用新型的俯视图的A-A剖视图。

[0014] 图4为上模的爆炸图。

[0015] 图5为下模的爆炸图。

[0016] 图6为下模的爆炸图。

[0017] 图中标号：

[0018] 1、下模板；2、内六角螺钉；3、凸凹模固定板；4、凸凹模；5、橡胶圈；6、卸料螺钉；7、

导柱；8、退料板；9、导套；10、凹模；11、退件器；12、导向柱；13、凸模固定板；14、凸模；15、垫

板；16、上模板；17、内六角螺钉；18、模柄；19、导向销；20、退件板；21、顶料螺钉；22、圆柱销；

23、圆形料板。

具体实施方式

[0019] 如图1-6所示，一种拉深冲孔压型复合冲压成型模，其特征是：由下模和上模组成，

下模包括下模板1、内六角螺钉2、凸凹模固定板3、凸凹模4、橡胶圈5、卸料螺钉6、导柱7、退

料板8；上模包括导套9、凹模10、退件器11、导向柱12、凸模固定板13、凸模14、垫板15、上模

板16、内六角螺栓17、模柄18、导向销19、退件板20、顶料螺钉21和圆柱销22；下模底端设有
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下模板1，下模板1上端设有两个导柱7，下模板1上端通过四个内六角螺钉2连接有凸凹模固

定板3，凸凹模固定板3内设有凸凹模4，凸凹模4上端依次设有橡胶圈5、退料板8，四个卸料

螺钉6依次穿过下模板1、凸凹模固定板3和橡胶圈5与退料板8连接；上模上端设有上模板

16，上模板16下端设有两个导套9，上模板16内设有模柄18，模柄18内设有退件板20，退件板

20内连接顶料螺钉21，顶料螺钉21上端设有圆柱销22，上模板16下端设有垫板15，垫板15下

端设有凹模10，凹模10内上端设有凸模固定板13，凸模固定板13设有凸模14，凹模10内下端

设有退件器11，四个内六角螺栓17依次穿过上模板16、垫板15与凹模10连接，凹模10、垫板

15和上模板16上下方向设有两个导向销19，凸模固定板13和垫板15上下方向设有三个导向

柱12，三个导向柱12上端与退件板20接触，三个导向柱12下端与退件器11接触；上模和下模

通过导柱7和导套9滑动连接。

[0020] 下模板1上表面设有一个圆柱型沉头孔，下模板1圆柱型沉头孔的沉头内设有凸凹

模固定板3；凸凹模固定板3下表面设有圆柱型沉头孔，凸凹模固定板3内设有凸凹模4；凸凹

模4为中空管结构，凸凹模4下端外壁设有凸缘，凸凹模4上端外壁边缘设有圆角，内壁边缘

有倒角；橡胶圈5中心设有通孔；退料板8上表面设有圆柱型沉头孔；退料板8圆柱型沉头孔

的沉头底面与凸凹模4上端平齐。

[0021] 上模板16下表面设有圆柱型沉头孔，上模板16内设有模柄18；模柄18为圆柱形，模

柄18下端外壁设有凸缘，模柄18底面中心设有圆柱型沉头孔，模柄18圆柱型沉头孔的沉头

设有退件板20；模柄18圆柱型沉头孔的孔内设有顶料螺钉21，退件板20与顶料螺钉21下端

采用螺纹连接，顶料螺钉21上端侧壁开设有通孔，通孔内设有圆柱销22；垫板15为圆形板；

凹模10上表面设有圆柱型凹槽，圆柱型凹槽内设有凸模固定板13，圆柱型凹槽底面开设有

圆柱型沉头孔，圆柱型沉头孔内设有退件器11；退件器11为T型套筒结构，退件器11底部外

壁边缘设有倒角；凸模固定板13上表面设有圆柱型沉头孔，圆柱型沉头孔内设有凸模14，凸

模14为T型轴结构，凸模14的下端在退件器11内。

[0022] 具体操作方式：

[0023] 将压力机装夹模柄18位置，通过圆柱销22限位将上模提起，将圆形料板23放置在

退料板8沉头孔内，启动压力机，压力机向下运动，并带着上模向下运动，退件器11最先与零

件接触，虽然没有太大压力作用于上，但是此件较薄，也能达到压型效果；退件器11与零件

接触后，顶料螺钉21和圆柱销22都是活动的，通过导向柱12和退件板20保持退件器11、顶料

螺钉21和圆柱销22先不动，凸模固定板13、垫板15和上模板16带动凹模10继续向下运动，凹

模10内孔对圆形料板23边缘进行拉深，拉深后继续向下，凸模14也在垫板15的顶动下对圆

形料板23进行冲孔，废料从中间孔洞掉落，圆形料板23成型后，在模具冲压后回程，推件器

11做向下的相对运动，可把成型零件从序号10凹模内顶出去；如果没有被凹模10带上去，而

是箍在序号4凸凹模上，则可由序号8退料板将零件顶出。
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