
第9章 基于 Pro/E 的垫片复合模设计

9.1 零件分析及模具总体设计

垫片零件如图 9-1：

料厚：1mm

图 9 -  垫片零件图

9.1.1 零件分析

1、该零件既需要冲孔又需要落料，为典型的冲孔落料件，由于零件结构简

单，可以采用复合模完成；

2、复合模分类：根据落料凹模在模具中的安装位置，复合模可分为正装式

和倒装式两种。落料凹模在下模布置的，称为正装式复合模，落料凹模在上模布

置的，称为倒装式复合模；

3 正装式与倒装式复合模的选择

复合模正、倒装结构的选择，需要综合考虑以下问题。 

（1）为使操作方便安全，要求冲孔废料不出现在模具的工作区域，此时应

采用倒装结构，以使冲孔废料通过凸凹模孔向下漏掉。 

（2）提高凸凹模的强度是首要问题，尤其在凸凹模的壁厚较小时，应考虑

采用正装结构。 

（3）当凹模的外形尺寸较大时，若上模能容纳下凹模，则应优先采用倒装

结构。只有当上模不能容纳下凹模时，才考虑采用正装结构。 

（4）当制件有较高的平整度要求时，采用正装结构可获得较好的效果。但

在倒装式复合模中采用弹性推件装置时，也可获得与正装式复合模同样的效果。

在这种情况下，还是应该优先考虑采用倒装结构。 

总之，在保证凸凹模的强度和制件使用要求的前提下，为了操作方便、安全



和提高生产率，应尽量采用倒装结构。

9.1.2 模具结构设计

结合本零件特点，采用倒装式复合模，模具结构如图 9-2。

1-下模座；2-卸料螺钉；3-导柱；4-凸凹模固定板；5-橡胶；6-导料销；7-落料凹模；8-导套；

9-螺钉；10-上模座；11-打杆；12-模柄；13-销钉；14-垫板；15-凸模固定板；16-凸模；17-

推件块；18-卸料板；19-凸凹模；20-销钉；21-螺钉；22-挡料销

图 9 - 垫片复合模结构图



9.2 垫片零件三维建模

此零件结构比较简单，步骤也较少，零件建模步骤如下：

1、开启 Pro/E，设置工作目录，目录计划存放整个模具组件文件，位置可以

自己选定（图 9-3）。

图 9 - 设置工作目录

2、新建零件，注意选择“钣金件”选项，选择以“mm”为单位的模板 。

Pro/E 中默认模板都是以英寸为单位，可以去掉图 9-4 中“使用缺省模板”选项，

在图 9-5 界面中选择“mm”单位的模板,文件名为“dianpian.prt”。

图 9 - 新建钣金件 图 9 - 选定模板

3、在右边工具栏中点击“平整”命令 （图 9-6），草绘截面如图 9-7。



图 9 - 平整命令

图 9 - 草绘截面形状尺寸

4、确定零件厚度为 1mm，完成垫片钣金件零件造型（图 9-8）。

图 9 -  垫片零件图



9.3 冲压模具结构设计

在 Pro/E 组件环境中实现产品的设计方法有很多，通常可以分为自下而上的

Down-Top 设计和自上而下的 Top-Down 设计两种思路。

Top-down 设计方法严格来说只是一个概念，在不同的软件上有不同的实现

方式，只要能实现数据从顶部模型传递到底部模型的参数化过程都可以称之为

Top- Down 设计方法，从这点来说实现的方法也可以多种多样。不过从数据管理

和条理性上来衡量，对于某一特定类型都有一个相对合适的方法，当产品结构

的装配关系很简单时这点不太明显，当产品的结构很复杂或数据很大时数据的

管理就很重要了。Top-Down 的过程其实就是一个数据传递和管理的过程。

由于该冲压模具的结构较简单，所以本模具的设计采用 Pro/E 的最基本组件

设计方法，不涉及到参数的传递。模具结构图如图 9-2，设计步骤如下：

9.3.1 创建模具框架文件

由于模具零件较多，为了使创建过程调理清晰，不致混淆，零件名称统一

采用图 2 中零件编号命名。创建模具框架文件分三部分进行：装配参考模型→创

建上下模子组件→分别创建上下模子组件零件。

1、设置工作目录，承接上一节的工作目录。建立模具组件文件（图 9-9），

文件名为“dianpian_mold”，选择 mm 为单位（图 9-10）。

图 9 - 新建组件文件 图 9 - 选择 mm 单位模板

2、将参考零件装配进组件环境，采用缺省装配即可（图 9-11、9-12）。



图 9 - 元件装配 图 9 - 装配定义

3、创建上模子组件，上模子组件用于上模所有零部件的管理。上模子组件名

称为“up_mold”，当然可以自行命名。

图 9 - 创建元件 图 9 - 选择子组件 图 9 -  创建选项

4、用同样的方法建立下模子组件，下模子组件用于下模所有零部件的管理。

下模子组件名称为“down_mold”。完成后模型树如图 9-16。

图 9 - 模型树

9.3.2 完成模具上下模零件的创建

此部分在上下模子组件中完成各自零件的创建，每个零件都是一个空零件，

具体零件结构在后续步骤完成，先完成零件框架。

1、激活“up_mold”子组件，新建零件，零件名称为“7”，选项为空。



图 9 - 激活上模组件

  

图 9 - 新建元件

2、参照图 9-2，完成上模其余零件 8 ~ 17 零件的创建（图 9-19）。同样的方

法，激活下模子组件，完成下模零件 1-6,12-22 的创建，零件一律为空（图 9-
20）。

图 9 - 上模零件创建 图 9 - 下模零件创建

9.3.3 零部件初步设计

分别设计 1-22 零件，设计顺序：先成型零件，后结构零件，再逐步完善。

1、设计落料凸模，激活 19，建立拉伸特征，草绘截面参照垫片参考模型，



拉伸至 30mm（图 9-22）。

图 9 - 激活零件

图 9 - 拉伸特征

2、设计落料凹模，激活 7，如图建立拉伸特征，长宽为 160mm×100mm拉
伸厚度为 30mm（图 9-23、图 9-24）。

图 9 - 草绘截面 图 9 - 拉伸

由于落料凹模上要放置推件块 17，因此必须在 7 上拉伸切减材料让出推件

块的放置空间。如图 25，在内孔基础上向外偏移 5mm，拉伸切减深度 15mm。



图 9 - 拉伸切减材料

3、设计推件块，激活 17，建立如图所示拉伸特征（图 9-26），拉伸截面形

状尺寸复制参考模型外边线，拉伸高度 20mm。继续拉伸推件块外部台阶，防止

推件块从孔中掉出。外形向外偏移 1mm，拉伸厚度 6mm（图 9-27）。

图 9 - 推件块内部拉伸 图 9 - 外部拉伸台阶

4、设计凸模固定板。激活 15，创建拉伸，拉伸外形尺寸跟 7相同，厚度为

20mm（图 9-28、图 9-29）。

图 9 - 创建拉伸 图 9 - 创建完成

5、设计冲孔凸模，激活 16。做两次拉伸，拉伸出里面凸模及顶部台阶。台阶

高度为 5mm（图 9-30、图 9-31）。



图 9 - 拉伸凸模 图 9 - 拉伸台阶

6、设计垫板，激活 14，建立长方体垫板，板厚 10mm（图 9-32）。

图 9 - 拉伸垫板

7、凸模通过的地方会在推件块、凸模固定板上留下孔。因此可以执行切除处

理。

将顶级组件激活，选择菜单“编辑”→“元件操作”→“切除”，被切除

的零件选择推件块、凸模固定板，切除参照零件为凸模。切除结果如图 9-33、图 9-
34。

图 9 - 切除后的推件块 图 9 -  切除后的凸模固定板

8、设计卸料板，激活 18。根据模具结构设计如图形状，厚度 10mm，内孔单

边扩大 0.5mm间隙。间隙可以防止卸料板与凸凹模之间的摩擦（图 9-35）。



 

图 9 - 卸料板设计

9、零件较多时，为便于查看，可以通过视图管理器更改不同零件的显示方

式。点击视图管理器，新建样式（图 9-36），编辑零件显示，得到所需要效果。

一般来说，成型零件、关键零部件或出于中心的零件可以采用着色显示，外围零

件可以采用线框显示。

  

图 9 - 新建视图样式

得到视图样式如图 9-37。



图 9 -  新建的视图样式

9.3.4 模具结构完善、细节设计

根据模具知识，配合软件操作，完成其它零部件设计，设计中注意事项：

1、首先根据模板尺寸大小选定模架，可以参考模具设计手册，上模座、下模

座的形状尺寸根据选定模架来确定；

2、模具中须同时设计有螺钉、销钉。螺钉主要起联接紧固作用，销钉主要起

定位作用，两者缺一不可；

3、有标准的零件优先采用标准，没有标准的根据实际需要设计。

4、一副模具零件过多，少则几十、多则上百，通过组件设计不可能一一列举

不管零件多少，设计方法、原理是相同的，因此其它零件可以根据模具结构知识

来完成，不能死记步骤，掌握方法，举一反三才能顺利完成。

设计结果如图 9-38、图 9-39。

图 9 - 上模结构图 图 9 - 下模结构图
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