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电压极冲片自动叠片硬质合金级进模设计 
 

河南省驻马店师范高等专科学校（河南驻马店  463000）    彭卫东 
 
【摘要】本文介绍了电压、电压极叠片硬质合金级进模的排样设计、模具结构，还详细介绍了模具主要零

件的制造要点。 
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１  前言 
    电度表中的两个重要零件：电压组合、电压极组合分别由２０片电压冲片（图１）、电压极冲片（图
２）经铆合而成，如果利用复合模生产，其制造工艺为：下料（条料）→冲裁→去毛刺→选片→穿铆钉→

铆压，由于工序众多，故零件的合格率低，工作人员多、劳动强度大。根据以上情况，公司决定用一套电

压、电压极自动叠片硬质合金级进模，直接冲裁出合格零件。 
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图１  电
 
２  排样设计 
    排样是级进模设计中的关键工序，模具合理的结
样至关重要。图３为该零件的排样。 
    第１工步：冲孔（导正孔和４个小孔）及外形１
    第２工步：冲６个小孔，导正。 
    第３工步：导正、冲电压极冲片。 
    第４工步：导正，切废料。 
    第５工步：导正、冲叠压Ｖ型槽。 
    第６工步：冲电压冲片。 
    第７工步：切断废料。 
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构、材料的利用率取决于正

，冲叠压Ｖ型槽。 
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确的排样。因此，优化排
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３  模具结构及主要零件设计 
    （１）凸模、凹模主要受冲击力的作用，必须
国产ＹＧ２０硬质合金制造、采用慢走丝及高精度

凹模采用镶入式结构，这样凸、凹模磨损或损坏后

    （２）凸模、凹模固定板、卸料板、导正销、
Ｃ，用线切割及高精度外圆磨进行加工。 
    （３）凸模、凹模垫板采用Ｃｒ１２，热处理
调质、时效处理，导柱、导套材料为ＧＣｒ１５。

    （４）计数、叠压机构、电压冲片、电压极冲
凸出部分（Ｖ型槽），利用材料的胀形作用，使２

前，不能从模具上脱落，故设计一个倒八字形出口

至下落。经常调整锁紧圈锁紧力的大小，使八字形

维修方便。锁紧圈锁紧力的大小要适当，太小冲片

    （５）卸料弹簧采用高强度优质矩形弹簧标准
 
４  使用情况 
使用电压冲片、电压极冲片叠片模具，减少了

减轻了工人的劳动强度，零件的合格率、生产率大

力，取得了良好的社会效益和经济效益。 
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有足够的强度和硬度，耐磨性要求也很高。因此均采用

外圆磨加工，热处理后硬度５８～６２ＨＲＣ。凸模、

，只须将磨损或损坏的凸、凹模更换即可。 
导料销均用ＣｒＷＭｎ，热处理后硬度５２～５６ＨＲ

后的硬度为５２～５６ＨＲＣ。上、下模座用４５钢，

 
片达到２０片时，凸模用力压电压冲片、电压极冲片的

０片冲片形成一个整体。叠在一起的冲片达到２０片之

，外加一个锁紧圈，利用锁紧圈的锁紧作用，使冲片不

出口到达原设计要求，不必重新修理、更换，这样使用、

容易脱落，叠压不紧，太大，则凸模容易折断。 
件。 

零件的制造工序，节省了大量的制造、检验、维修人员，

大提高，降低了电度表的生产成本，增强了企业的竞争
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导料销  2.定位销  3.螺钉  4.止动销  5.导柱、导套  6.下模座  7.凹模１  8.下垫板  9.凹模固定板  10.承料板 
料  12.料板卸  13．卸料垫板  14．凸模固定板  15．上模座  16．方孔凸模  17．定位孔凸模  18．外形凸模１ 
1
1  20.凸模２  21、25.弹簧  22．成形刀１  23．上垫板  24．调整钉  26．凸模３  27．凸模４  28．成形刀２ 
.
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29.切断刀  30.切断凹模  31.电压叠压机构  32.电压极叠压机构 
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