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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由苏州博赢精密模具有限公司提出。

本文件由中国商品学会归口。

本文件起草单位：苏州博赢精密模具有限公司、苏州鑫威特模具材料有限公司、芜湖灵芝机械有限

公司。

本文件主要起草人：杨国平、余朝朝、李建军、陈振、陶骏。
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大型冲压单工序模

1 范围

本文件规定了大型冲压单工序模的基本要求、技术要求、检验规则、标志、包装、运输和贮存，描

述了相应的试验方法。

本文件适用于大型冲压单工序模（以下简称模具）的生产和检验。

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 191 包装储运图形符号标志

GB/T 196 普通螺纹 基本尺寸

GB/T 197—2018 普通螺纹 公差

GB/T 230.1 金属材料 洛氏硬度试验 第 1 部分：试验方法

GB/T 825 吊环螺钉

GB/T 1184—1996 形状和位置公差未注公差值

GB/T 1299 工模具钢

GB/T 1800.2—2020 产品几何技术规范（GPS） 线性尺寸公差 ISO 代号体系 第 2 部分：标

准公差带代号和孔、轴的极限偏差表

GB/T 1804—2000 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 1958 产品几何技术规范（GPS）几何公差 检测与验证

GB/T 3177 产品几何技术规范（GPS） 光滑工件尺寸的检验

GB/T 6060.2 表面粗糙度比较样块 磨、车、镗、铣、插及刨加工表面

GB/T 6394 金属平均晶粒度测定方法

GB/T 8845—2017 模具 术语

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 13306 标牌

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

GB/T 14662 冲模技术条件

GB/T 16743 冲裁间隙

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—2017 界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

单工序模 single die

在压力机的一次行程中，只完成一道冲压工序的冲模。

[来源：GB/T 8845—2017，2.2.1.12]
3.2

核心零件 core component

直接与坯料接触并完成冲裁、弯曲、拉深、翻边等冲压动作的工作零件。
注：核心零件包括凸模（冲头）、凹模、凸凹模、成形镶块/型腔块、拉深筋及压边圈等。

http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%201299-2025&v=GB/T%201299%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%206060.2-2006&v=GB/T%206060.2%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=JB/T%208050-2020&v=JB/T%208050%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=JB/T%208070-2020&v=JB/T%208070%24
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3.3

拉深模 drawing die

使坯件拉压成空心体制品、制件，或进一步改变空心体制件形状和尺寸的冲模。

[来源：GB/T 8845—2017，2.2.1.3]

4 基本要求

4.1 材料要求

4.1.1 模具所选用的材料应符合相应牌号的技术要求。

4.1.2 模具的模架应采用 45# 钢或铸铁，材料性能应符合 JB/T 8050 的规定；组成模架的零件应符

合 JB/T 8070 的规定。

4.1.3 模具工作零件和模具一般零件推荐材料和硬度应符合 GB/T 14662 的规定。

4.1.4 模具核心零件应采用 P20、718H、H13 等模具钢，复杂件可选硬质合金，拉深模应采用镍铬铸

铁（火淬处理），材料性能应符合 GB/T 1299 的规定。

4.2 结构与工位要求

4.2.1 适用于冲裁和弯曲组合的模具应至少包含以下基本工位：

a) 冲裁工位：冲裁零件外形或关键孔位，确定基本轮廓；

b) 弯曲工位：对冲裁件进行弯曲成型，获得立体结构；

c) 卸料收集工位：脱离并收集成型零件。

4.2.2 适用于拉深和切边组合的模具应至少包含以下基本工位：

a) 拉深工位：对平板坯料拉深，形成杯形/盒形工件；

b) 切边工位：切除拉深件多余边缘，保证高度精度；

c) 卸料收集工位：脱离并收集成品。

4.2.3 各工位布局应合理，工序顺序应符合冲压工艺要求，确保运行稳定。

5 技术要求

5.1 外观质量

5.1.1 模具零件不应有裂纹，工作表面不应有划痕、机械损伤、锈蚀等缺陷。

5.1.2 零件除刃口外所有棱边均应倒角或倒圆。

5.1.3 定位销钉和防转销钉加工完整，安装紧固。

5.1.4 对称引流槽加工对称，非对称引流槽加工均匀。

5.2 尺寸精度

5.2.1 模具零件中螺纹的基本尺寸应符合 GB/T 196 的规定，选用的公差与配合应符合 GB/T 197—

2018 中 6 级的规定。

5.2.2 零件上销钉与孔的配合长度应大于等于销钉直径的 1.5 倍；螺纹孔的深度应不小于螺纹直径

的 1.5 倍。

5.2.3 模具核心零件的刃口尺寸公差应符合以下要求：

a) 落料模以凹模为基准，冲孔模以凸模为基准，基准件尺寸公差按冲压件公差等级提高 1 级～

2 级；

b) 当冲压件材料厚度 t 不大于 3 mm 时，刃口尺寸公差为 ±0.005 mm～±0.01 mm；当 t 大

于 3 mm 时，公差为 ±0.01 mm～±0.02 mm；

c) 零件图中未注公差尺寸的极限偏差应符合 GB/T 1804—2000 中 m 级的规定。

5.2.4 零件图中未注的形状和位置公差应符合 GB/T 1184—1996 中 K 级的规定。

5.2.5 成形模（弯曲、拉深、翻边）的型腔轮廓尺寸公差应比冲压件成形公差提高 1 级：

a) 弯曲模的折弯角度公差为 ±0.1°～±0.2°；

b) 拉深模的型腔直径及深度公差为 ±0.01 mm～±0.02 mm。
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5.2.6 凸、凹模圆角半径公差为 ±0.05 mm～±0.1 mm。

5.3 装配要求

5.3.1 装配时应保证凸、凹模之间的间隙均匀一致，凸、凹模配合间隙应符合 GB/T 16743 的要求，

且局部间隙偏差应控制在 0.005 mm～0.01 mm。

5.3.2 模具装配后的导柱与导套配合间隙偏差应控制在 0.01 mm～0.03 mm。模具导向精度应满足以

下要求：

a) 水平导向精度：不大于 0.02 mm/100 mm；

b) 垂直导向精度：不大于 0.01 mm/100 mm。

5.3.3 凸、凹模成形面的贴合间隙均匀度应控制在 0.01 mm～0.02 mm；拉深模的凸、凹模间隙偏差应

不大于 0.01 mm。

5.3.4 推料、卸料机构应灵活，卸料板或推件器在模具开启状态时，一般应突出凸、凹模表面 0.5 mm～

1.0 mm。

5.3.5 模具所有活动部分的移动应平稳灵活，无阻滞现象，滑块、斜楔在固定滑动面上移动时，其最

小接触面积应大于其面积的 75％。

5.3.6 紧固用的螺钉、销钉装配后不应松动，并保证螺钉和销钉的端面不突出上下模座的安装平面。

5.3.7 凸模装配后的垂直度应符合表 1 的规定。

表 1 凸模装配后的垂直度

间隙值/mm
垂直度公差等级/级

单凸模 多凸模

≤0.02 5 6

＞0.02～0.06 6 7

＞0.06 7 8

注：公差等级按 GB/T 1184—1996 的规定，数字越小精度越高。

5.3.8 凸模、凸凹模等与固定板的配合一般按 GB/T 1800.2—2020 中的 H7/n6 或 H7/m6 选取。

5.3.9 多凸模的刃口高度差不应大于 0.005 mm，防止个别凸模先受力导致崩刃。

5.3.10 质量超过 20 kg 的模具应设吊环螺钉或起吊孔，确保安全吊装。起吊时模具应平稳，便于装

模。吊环螺钉应符合 GB/T 825 的规定。

5.4 表面粗糙度

模具各部位成型面表面粗糙度 Ra 应不大于 0.8 μm，非成型面表面粗糙度 Ra 应在（1.6～3.2）

μm 的范围内，成形圆角及型腔表面粗糙度 Ra 应不大于 0.4 μm。

5.5 热处理

5.5.1 模具拉深模镍铬铸铁热处理后洛氏硬度应为 40 HRC～45 HRC，钢制部件热处理后洛氏硬度应不

小于 55 HRC。

5.5.2 热处理后零件硬度应分布均匀，梯度变化应不大于 4 HRC/mm，金相组织晶粒度应不小于 9 级，

且无明显碳化物偏析。

5.5.3 热处理过程中不应出现过热、过烧、开裂、软点等缺陷，热处理后应进行二次去应力回火处理，

消除成型加工及淬火残留应力。

5.6 模具强度

5.6.1 模具承受最大冲压载荷的安全系数为 1.5～2.0。

5.6.2 关键承载件（模座、垫板、凸模固定板、卸料板等）应进行强度计算，其工作应力不应超过材

料屈服强度的 1/1.5。

5.7 公称压力

模具设计公称压力应不小于 1 000 kN，适配冲压设备的压力参数。
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5.8 寿命要求

模具正常使用和维护条件下，使用寿命应不少于 100 000 次冲压。模具每 10 000 冲次应进行 1

次维护，维护后的模具应符合本文件 5.1～5.7 的规定。

6 试验方法

6.1 外观质量

在光照良好的条件下，目视、手触检查。

6.2 尺寸精度

6.2.1 模具尺寸按 GB/T 3177 的规定进行；模具的尺寸偏差采用相应精度的量具测量，形状和位置公

差按 GB/T 1958 的规定进行。

6.2.2 凸、凹模刃口尺寸公差及圆角半径公差采用三坐标测量机或轮廓仪检测。

6.3 装配要求

6.3.1 模具间隙和精度应用通用量具测量或用塞尺检验，间隙均匀度应在至少三个不同位置测量。

6.3.2 在正常光照条件下，模具活动部分进行相对运动，检査是否动作平稳、顺畅，是否有卡滞、滑

动现象。

6.3.3 突出凸、凹模表面高度和相关精度采用三坐标测量机进行检验。

6.3.4 多凸模刃口高度差采用深度千分尺或三坐标测量。

6.4 表面粗糙度

模具的表面粗糙度按照 GB/T 6060.2 规定的表面粗糙度比较样块比对检验。

6.5 热处理

6.5.1 洛氏硬度检测按 GB/T 230.1 的规定执行。每个核心零件关键受力部位至少选取 5 个检测点。

6.5.2 硬度梯度采用显微硬度计，沿零件截面垂直方向以 1 mm 为间隔取点检测；金相组织按 GB/T

6394 制备试样，在金相显微镜下观察晶粒度及碳化物分布。

6.5.3 采用目视结合 10 倍放大镜观察零件表面，排查热处理缺陷。

6.6 模具强度

6.6.1 在压力机上缓慢加载至 1.5 倍设计公称压力（即 ≥1 500 kN），保压 30 s，卸载后检查模具

各零件有无裂纹、永久变形及连接松动。

6.6.2 关键承载件的应变可采用电阻应变片测量，应变值应满足弹性设计要求。

6.7 公称压力

通过适配的冲压设备加载试验，验证模具在 1 000 kN 压力下的结构稳定性，无变形、开裂现象。

6.8 模具寿命

按实际生产工艺条件进行试冲试验，记录模具无故障工作的零件加工数量；按 10 000 冲次进行模

拟维护，维护后重新检测各项技术指标。

7 检验规则

7.1 验收应包括以下内容；

a) 外观检查；

b) 尺寸检查；

c) 模具材质和热处理检查；

d) 试模和冲件质量符合性检查；

e) 质量稳定性检查。
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7.2 模具供方应按模具图和本文件对模具零件和模具进行外观与尺寸检查。

7.3 经 7.2 检查合格的模具可进行试模，试模用的冲压设备应符合要求，试模所用的材质应与冲件材

质相符。

7.4 冲压工艺稳定后，应连续提取 20 件～1 000 件冲件，对于大型覆盖件模具应连续提取 5 件～

10 件冲件进行检验。模具供方与顾客确认冲件合格后，由模具供方开具合格证并随模具交付顾客。
注：精密多工位顺送模应连续试冲不少于 1 000 件。

7.5 模具质量稳定性检查应为在正常生产条件下连续批量生产 8 h，或由模具供方与顾客协商确定。

7.6 顾客在验收期间应按图样和本技术条件要求对模具主要零件的材质、热处理、外观质量情况进行

检查或抽查。

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志

在模具非工作面的明显处应装有标牌，标牌应符合 GB/T 13306 的要求，标牌上应至少包括下述内

容：

a) 模具编号；

b) 模具重量；

c) 出厂日期；

d) 供方名称。

8.2 包装

8.2.1 模具包装应符合 GB/T 13384 的规定。

8.2.2 模具交付前应擦洗干净，表面应涂覆防锈剂。

8.2.3 应根据运输要求进行包装，并应防潮、防止磕碰，保证在正常运输中完好无损。

8.2.4 包装箱上的包装储运图示标志按 GB/T 191 的规定选择使用。

8.2.5 包装箱内应有下列文件：

a) 使用说明书（符合 GB/T 9969 的规定）；

b) 产品合格证；

c) 装箱单；

d) 随机备件、附件及其清单；

e) 其他相关技术文件。

8.3 运输

模具在运输过程中应避免冲击、挤压、日晒、雨淋及化学品的腐蚀。

8.4 贮存

模具应在防锈处理后贮存在干燥、通风处，避免接触腐蚀性物质。
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