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800MN 压机模具系统设计规程 

1 范围 

本标准规定了 800MN 压机（简称“压机”）用模锻模具设计要求、计算方法、加工要求、

装配方法以及零配件设计加工等。 

本规程适用于 800MN 压机模锻模具系统设计。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本

适用于本文件。凡是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 8845-2017  模具术语 

GB/T 8541-2012  锻压术语 

GB/T 6402-2008  钢锻件超声检测方法 

 

3 800MN 压机对模具设计的基本要求 

3.1 模具材料及化学成分 

模锻模具采用5CrNiMo、55NiCrMoV7模具钢，其化学成分应符合表1要求。 

表1 化学成分表 

化学 

成分 
C Mn Si Cr Ni Mo S P Cu V 

5CrNiMo 
0.54～

0.60 

0.50～

0.80 

≤ 

0.40 

0.65～

0.80 

1.60～

1.80 

0.25～

0.30 

≤ 

0.030 

≤ 

0.030 
≤0.20 / 

55NiCrMoV7 
0.54～

0.60 

0.65～

0.95 

0.1～

0.4 

1.1～

1.2 

1.65～

1.80 

0.45～

0.55 

≤ 

0.02 

≤ 

0.02 
/ 

0.07～

0.12 

注：55NiCrMoV7 钢采购双真空钢锭，残留气体要求 H≤2ppm，O≤20ppm N≤60ppm。 

 

3.2 装模空间 

根据压机垂直方向净空高度、工作行程及垫板模座高度，可确定装模空间H值。 

700 mm≤H＜2700 mm 

3.3 承压面 

模锻时，模具应有足够的接触面积来扩散压机压力，防止压力集中而破坏压机垫板，这

个上下模的接触表面是指模具与模座接触的模具面积，被称为承压面。 
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承压面的大小是根据压机压力施加在模具承压面上计算所得合理的单位压应力（模座上

的压应力≤500 Mpa）而确定，压机各吨位下的模具承压面最小允许值见表2。 

表2 最小承压面 

模锻总压力/MN 100 200 300 400 500 600 700 800 

最小承压面积/ m2 0.20 0.40 0.60 0.80 1.0 1.20 1.40 1.60 

计算公式: 最小承压面积(m2)=模锻总压力(MN)/500MPa. 

4 模具长、宽、高尺寸 

4.1 模具的长度 

模具最短长度为1700 mm，最大长度7000 mm。当以宽度方向中心线为基准时，如模具

长度不对称时，中心线两侧最小长度尺寸应不小于上述最小长度尺寸的1/2（≥850 mm），

最大长度尺寸应不超过上述最大长度尺寸的1/2（≤3500 mm）。 

4.2 模具的宽度 

模具最小宽度 1100 mm，最大宽度 3160 mm。当模具以长度方向中心线为基准时，如

模具宽度不对称时，中心线两侧最小宽度尺寸应不小于上述最小宽度尺寸的 1/2（≥550 

mm），最大宽度尺寸应不超过上述最大宽度尺寸的 1/2（≤1580 mm）。 

4.3 模具的高度 

模具的高度尺寸与装模空间 H 值一致，但考虑模具实际需落面返修，返修 3～4 次，每

次落面高度约 30 mm，上下模落面总计约 200 mm，最低高度可适当提高至 900 mm；模具

最大高度为最大装模空间减去实际荒坯高度及夹料机夹料空间，即模具最大高度为 2700 

mm-H（荒坯高度）-800 mm（夹料机夹料空间）；即模具的高度尺寸 H（模具）为： 

900 mm≤H（模具）＜2700 mm-H（荒坯）-800 mm 

5 模块尺寸系列 

模块尺寸系列见表2，在模块选用时可优先选用表3中的尺寸。 

表3 模块优先尺寸系列 

单位：mm 

模块长度 

1700 1800 1900 2000 2200 2400 2600 2800 3200 3500 4000 4500 

5000 5500 6000 6500 7000        

模块宽度 

1100 1200 1300 1400 1500 1600 1700 1800 1900 2000 2200 2400 

2600 2800 3000 3100 3160        

模块高度 

450 500 550 600 650 700 750 800 850 900   

 

6 模锻压机模锻力计算 
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压机上模锻时变形力的计算方法有多种，可通过计算机数值模拟方式获得，也可通过经

验公式获得，以下主要提出两种较实用的计算方法： 

a) 模锻变形力计算公式之一 

 P=(50～70)F  ............................................................. (1) 

式中： 

50～70—量纲系数，KN/ cm2； 

P—变形力（KN）； 

F—包括飞边桥部在内的锻件投影面积（cm2）。 

本公式适宜于估算锻件变形力，初步计算锻件所需压力大小。 

式中系数 50～70，对于锻件塑性好，形状简单，过渡圆角较大，外圆角较大，壁厚较

厚，筋低而厚的锻件可取小值。对于塑性差，形状复杂，扁薄、模膛窄而深，外圆角小的锻

件应取大值。 

b) 模锻变形力计算公式之二 

 P=WKw F .................................................................. (2) 

式中： 

P—变形力（KN）； 

F—包括飞边桥部在内的锻件投影面积（cm2）； 

Kw—单位面积压力（Pa）。 

W 为温度与材料影响系数。例如：当温度为 1200℃，45 钢时 W=1。其余材质可查表或

做试验确定。 

7 模具设计 

7.1 模膛与模具壁厚  

7.1.1 模具模膛应有足够的壁厚，以保证模具在工作中不发生非正常时效。确定模膛壁厚

应考虑以下因素： 

a) 模膛深度越大，侧壁斜度越小，壁与底的圆角半径越小，壁厚越大； 

b) 与模膛相邻的壁面斜度越小，壁厚越大，如相邻的是模具外壁（斜度为零），则壁

厚应最大； 

c) 其他条件相同时，模膛的平面形状对壁厚的影响不同。在图 1中 S1、S2、S3的壁

厚应满足 S1＜S2＜S3。 
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图1 三种模膛平面形状 

7.1.2 模膛至外壁或锁扣、导柱的壁厚见图 2。 

 

图2 模膛至锁扣、导柱的壁厚 

壁厚 S 可根据模膛深度 h 按下式确定： 

 S=K1h .................................................................... (3) 

式中： 

系数 K1 按表 4 选用。 

表4 系数 K1 

模膛深度 h/mm ＜30 
30～

50 
50～70 70～90 

90～

120 
120～150 150～180 180～220 

K1 深（α=7℃） 2.5 2.2 2.0 1.8 1.6 1.5 1.4 1.3 

K1 深（α=5℃） 3.0 2.6 2.4 2.1 1.8 1.7 1.6 1.4 

K1 深（α=3℃） 4.0 3.4 3.2 2.8 2.3 2.1 1.8 1.6 

7.2 压制中心、模具中心与锻件中心的设计 

在冲击较强的锤用锻模和螺旋压力机用锻模设计中，要求对击中心、模具中心与锻件中

心重合，而在压机模具设计中，只需压制中心和锻件中心重合，即二者的偏心距△S=0，实

际模具设计中压制中心与锻件中心有偏心，偏心距△S应满足以下条件要求： 

a) 在模具长度方向：△SC＜300 mm； 

b) 在模具宽度方向：△SK＜200 mm； 

 

△SC —代表长度方向偏心距，△SK—代表宽度方向偏心距。 

 

7.3 顶出设计 

7.3.1 顶出位置排布 

7.3.1.1 顶出位置的排布是根据模具大小、锻件形状及压机本体顶出孔位置所决定。压机

本体上下顶出孔排布位置见图 3，允许排布模具顶出的方式及位置见表 5。 



T/CDMIA B003-2020 

5 

 

a） 压机下顶出孔位置分布 

 

 

b） 压机上顶出孔位置分布 

图3 压机本体上下顶出孔的位置分布 

表5 顶出排布方式 

单位：mm 

模具长度 1700～1930 1930～3430 

上顶出排布方式 5 4-5 5-6 5 4-5 5-6 

下顶出排布方式 2 2 2 2、1-2、3-2 1、2、1-2 3、2、2-3 

模具长度 3430～7000 

上顶出排布方式 5 4-5 5-6 4-5-6 

下顶出排布方式 2、1-2、3-2、1-2-3 1、2、1-2 2、3、2-3 1、2、3、1-2、3-2、1-2-3 

注：以上代表顶出排布的组合方式，如顶出 2 代表下顶出孔 2 单动，1-2 代表顶出孔 1 和 2 联动。 

 

7.3.1.2 针对长杆形与长圆幅形锻件等，压机本体自带顶出孔的位置已不能满足要求，为

保证锻件质量，可在模具本体里设置扁担梁顶出方式，顶出简图见图 4。 
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图4 扁担梁顶杆模具简图 

7.3.2 顶出设计 

7.3.2.1 顶出设计主要指模具的顶出孔及顶杆结构及尺寸设计，上下模顶出结构简图分别

见图 5 和图 6。 

 

图5 上模具顶出结构简图 

 

图6 下模具顶出结构简图 

7.3.2.2 上下模具顶出尺寸参数选取见表 6。 

表6 上下模顶出相关参数 

单位：mm 

上下模顶杆孔直径 上下模顶杆孔与顶杆单边间隙 

D1 D2 δ1 δ2 δ3 

φ165～φ200 φ186～φ200 1.1～1.6 1.5～2.2 0.9～1.3 
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7.4 飞边槽设计 

用于钢锻件、钛合金的飞边槽尺寸分别见表7和表8，高温合金盘锻件一般情况下不设飞

边槽。表7中三种形式是压机模具常用飞边槽，其中形式Ⅰ是上模为平板模形式，形式Ⅱ是

常用形式，形式Ⅲ是锻件的某些部分比较复杂难以充满采用的形式。 

表7 钢锻件飞边槽尺寸（mm） 

单位：mm 

 

Ⅰ 

设备吨

位 MN 
h h1 b b1 r R 

≤200 16 14×2 30 
80～

110 
8 14 

200～

400 
20 16×2 35 

80～

110 
10 16 

 

Ⅱ 

400～

600 
22 18×2 40 

90～

120 
12 18 

 

Ⅲ 

600～

800 
26 20×2 45 

90～

120 
14 20 

 

表8 钛合金锻件飞边槽尺寸（mm） 

单位：mm 

设备吨位/MN h h1 b b1 r R 

≤200 18 15×2 32 80～110 8 15 

200～400 22 17×2 40 80～110 10 17 

400～600 24 19×2 43 90～120 12 19 

600～800 28 21×2 50 90～120 14 21 

 

7.5 钳口设计 

可在上模（下模）多处对称位置设置钳口，钳口宽80～100 mm，主要有以下两种形式： 

a) 形式（一）： 
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b) 形式（二）： 

 

7.6 装模紧固设计 

7.6.1 总则 

模具的紧固方式取决于模具的宽度尺寸，根据宽度尺寸大小可分为两种紧固方式，分别

为采用压板紧固与采用螺栓紧固。 

7.6.2 模具采用压板紧固方式 

当模具宽度＜2340 mm时，模具采用压板紧固方式，见图7和图8，图7中的序号1为压紧

槽。 

 

图7 压板紧固模具 
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图8 压板紧固方式简图 

压紧槽在模具长度方向的设置长度参数见表9。 

表9 压紧槽长度设置参数 

模具长宽比 
压机压制吨位 

压制吨位≤400 MN 400 MN＜压制吨位≤600 MN 600 MN＜压制吨位≤800 MN 

≥2.5 开通槽（见图 7） 开通槽（见图 7） 分两段设计（见图 9） 

≥3 开通槽（见图 7） 分两段设计（见图 9） 分两段设计（见图 9） 

 

 

图9 压紧槽分两段设计模具简图 

7.6.3 模具采用螺栓紧固方式 

当模具宽度≥2340 mm时，模具必须采用螺栓紧固方式，见图10。图10中尺寸A、B、C

为模具螺栓孔加工定位尺寸，这些尺寸会因模具预热膨胀而变化，在长度方向尺寸变化最大，

为防止因模具膨胀出现影响紧固螺栓与模具螺栓孔之间配合问题，需将模具长度尺寸膨胀量

考虑进模具螺栓孔加工定位尺寸设计中，表10为尺寸A、B、C实际设计参数表。 
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图10 螺栓紧固模具 

表10 尺寸 A、B、C实际设计参数表 

单位：mm 

模具状态 
长度定位尺寸（mm） 

A B C 

理论冷模状态 1300±0.3 3000±0.3 5000±0.3 

实际热模状态 1300±0.3 3000×（1+1.3％～1.4％）±0.3 5000×（1+1.3％～1.4％）±0.3 

在模具设计中用实际热模状态下A、B、C尺寸；模具预热温度为200℃～400℃下的膨胀系数为0.3％～0.4％；

实际热模状态下的A尺寸与理论冷模状态下A尺寸一致，是由于长度尺寸小，膨胀量小，可忽略不计。 

7.7 键槽设计 

模具定位采用三个模具－模座连接键块与模具键槽、模座键槽进行配合定位。模具键槽

共有四个，分别分布于模具上、下、左、右四个方向，其中左右、上下方向键槽的中心连线

的交点位置处为模座顶出孔中心位置处。键槽设计详见图7和图10。 
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7.8 模具起重孔 

每块模具8个起重孔，起重孔尺寸按表11选取： 

表11 起重孔尺寸 

合模后全套模具重量/t 起重孔尺寸/mm 起重孔位置 

≤30 80×130 宽度方向距边缘 1/4 宽 

长度方向距端头 1/4 长 

（当采用螺钉紧固时可适当调整） 

＞30～≤60 110×180 

＞60～≤90 150×230 

起重孔口部倒角R8～R10 mm。 

 

7.9 模具加工 

7.9.1 模具的加工粗糙度 

高度方向上、下底面及分模面Ra3.2，前、侧检验面及飞边仓部表面Ra3.2；型槽内部粗

糙度：锻钢及高温合金时为Ra1.6，锻钛及铝合金时为Ra0.8；其余表面Ra6.3，键槽工作面粗

糙度Ra1.6。 

7.9.2 模具加工的形位公差 

底面与分模面平面度误差≤0.08，底面与紧固槽工作面及与分模面平行度误差≤0.10，

合模后上、下底面平行度误差≤0.15 mm/m。底面与检验面及检验面之间垂直度误差≤0.10 

mm/m。 

7.9.3 模具的补焊 

7.9.3.1 当模具出现以下情况时需补焊： 

——模具型腔缺损部位余量大于生产该锻件余量1/3时需补焊； 

——锻件设计变更，型腔需要增加材料时需补焊； 

——模具改制或模具型腔强度不满足生产时需补焊。 

7.9.3.2 模具补焊部分性能应符合表 12要求。 

表12 模具补焊合格标准 

材质 探伤标准 技术要求 

5CrNiMo 

GB/T6402-2008  4 级 

1.调质硬度：HB321～363 

2.机加精度按 GB/T1184-1996IT11 级执行，圆柱

表面粗糙度 Ra1.6 

55NiCrMoV7 

1.调质硬度：HB360～400 

2.机加精度按 GB/T1184-1996IT11 级执行，圆柱

表面粗糙度 Ra1.6 
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8 导柱导向系统设计 

8.1 过盈装配导柱设计 

8.1.1 导柱直径尺寸 

以锻件长度尺寸为基础来确定，对于可能导致错移加大的大头部锻件，或者分模面有非

对称落差且落差≤100 mm时，导柱直径应向上选一档；对于分模面有非对称落差且落差＞

100 mm时，导柱直径应向上选两档，见表13。 

表13 导柱直径尺寸 

单位：mm 

锻件长度

或直径 
≤600 ＞600～900 ＞900～1200 

＞1200～

1500 

＞1500～

2000 

＞2000～

2500 

导柱直径 
16.0

09.0100+

+  165.0

096.0120+

+  185.0

105.0140+

+  20.0

12.0160+

+  20.0

12.0180+

+  23.0

14.0200+

+  

锻件长度

或直径 

＞2500～

3300 

＞3300～

4000 
＞4000～5000 ＞5000 最大值  

导柱直径 
24.0

15.0220+

+  25.0

15.0230+

+  28.0

16.0240+

+  28.0

16.0250+

+  28.0

16.0260+

+   

 

8.1.2 导柱材料 

导柱材料选5CrMnMo或5CrNiMo，调质硬度要求HRC38～41。 

8.1.3 导柱粗糙度 

导柱圆柱面表面粗糙度Ra1.6。 

8.1.4 导柱孔壁到模具边沿的最小尺寸 

a) 直径≤φ200 mm的导柱，其孔壁到模具边沿的距离≤100 mm，当有大的错移力时，

其最小值为 120 mm； 

b) 直径≥φ220 mm 的导柱，平分模时导柱孔壁到模具边沿的距离≥导柱直径的 0.6

倍；当有大的错移力或非对称分模面且落差≤100 mm 时，此距离应≥导柱直径的

0.7 倍；当分模面有非对称落差且落差＞100 mm 时，此距离应≥导柱直径的 0.8

倍。 

8.1.5 导柱简图 

导柱高度由导柱孔深度计算确定见图11。 
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3.2

3.
2R10

40

55

60～80

其余：
6.3

3.2

5×45°

起重孔

R 8
R3

R 3

M2
0

15°

导气槽

 

图11 导柱简图 

8.1.6 导柱孔直径尺寸 

固定导柱的孔一般设在下模（或上模），采用过盈配合（可进行热装（先将模具进行预

热，然后装上导柱）或冷装（用冷氮预冷导柱，然后装上导柱）；滑动导向孔一般设在上模

（或下模），与导柱留有间隙。与导柱相对应导柱孔的尺寸见表14。 

表14 导柱孔尺寸（mm） 

单位：mm 

导柱直径 
16.0

09.0100+

+  165.0

096.0120+

+  185.0

105.0140+

+  20.0

12.0160+

+  
20.0

12.0180+

+  23.0

14.0200+

+  

过盈配合

孔 

07.0

0100+  07.0

0120+  
08.0

0140+  08.0

0160+  08.0

0180+  09.0

0200+  

配作过盈

量控制 
0.03～0.15 0.035～0.16 0.035～0.17 0.04～0.18 0.04～0.18 0.05～0.20 

滑动导向

孔 

1.0

0103+  2.0

0123+  1.0

05.143 +  2.0

05.163 +  3.0

05.183 +  1.0

0204+  

配作间隙

控制 
3.1 3.2 3.6 3.7 3.8 4.1 

导柱直径 
24.0

15.0220+

+
 

25.0

15.0230+

+
 

28.0

16.0240+

+  28.0

16.0250+

+  
28.0

16.0260+

+  / 

过盈配合

孔      
/ 

配作过盈

量控制 
0.05～0.22 0.05～0.22 0.06～0.24 0.06～0.24 0.06～0.24 / 

滑动导向

孔 

20.0

0224+

+  3.0

0234+

+  
2.0

05.244 +

+  3.0

05.254 +

+  
1.0

0265+

+  / 

配作间隙

控制 
4.2 4.3 4.7 4.8 5.1 / 
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8.1.7 导柱孔的深度 

8.1.7.1 导柱过盈配合镶入部分的长度是导柱直径的 1.2～1.8 倍。错移力不大的平分模取

1.2～1.4 倍；错移力较大的平分模和分模面有非对称落差且落差≤100 mm 时取 1.5～1.6 倍；

大落差非对称分模面取 1.7～1.8 倍。 

8.1.7.2 导柱滑动部分长度取决于坯料高度和错移力大小。当上下模具与坯料接触时，导

向部分的工作长度应为导柱直径的 0.4～0.6 倍。 

8.1.8 导柱孔简图 

导柱孔简图见图12。 

 

 

图12 导柱孔简图 

8.2 可拆导柱设计 

可拆导柱设计见图 13，其中导柱长度 L、导柱直径 D、导柱孔深度 H 的选取参考“8.1

过盈装配导柱设计”；3 颗内六角平端紧定螺钉在锁紧环中呈 120°夹角分布。 
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图13 可拆导柱设计装配简图 

9 附图 

9.1 模具装配示意图见图 14。 

7

8
6

2

9

1

AØ230
(间隙 2.5 mm) F向

导 柱 孔
（ 上 下 模 各 两 个 ）

键 槽 中 心 线
（ 模 块 中 心 线 ）

键 槽 中 心 线
（ 模 块 中 心 线 ）

定 位 键 槽
上 下 模 各 四 个

上模座

下模座

B3

L1
L2

L1

H

B 2

1

0. 8

1

设 计

标 记

设 计

处 数 分 区 更 改 文 件 号 签 名 年 、 月 、 日

阶 段 标 记 重 量 比 例

共 张 第 张

标 准 化

批 准

审 核

工 艺

1 : 1 0

*** *锻模 装配 图

序号 代号 名称 数量 材料
重 量

单 件 总 计
备注

1 上 模 具 1 5 C r N i M o

2 上 顶 杆 1 5 C r M n M o

3 S - 2 - 2 顶 杆 垫 片 6 5 C r M n M o

4 S - 2 - 3 上 模 顶 杆 弹 簧 3 5 5 C r M n A 或 6 0 C r M n A

5 S - 2 - 1 上 模 具 顶 杆 弹 簧 接 杆 3 5 C r M n M o

6 下 模 具 1 5 C r N i M o

7 导 柱 2 5 C r M n M o

8 下 顶 杆 1 5 C r M n M o

9 S - X - 1 模 具 压 板 4 3 5 C r M o A

Y M 1 2 - * * * - 3

Y M 1 2 - * * * - 1

Y M 1 2 - * * * - 2

* * * / E M 1 0 （ 下 模 ）

* * * / E M 1 0 （ 上 模 ）

70
24

5
27

5

S - 2-5

单边 间隙 1

单
边

间
隙

1

F向

B 1

27
5

26
5

5

5
S -2 -2

单边 间隙 0.2 6-0 .5

S- 2-3

S- 2-4
S-2 -1局部放大A

 

图14 模具装配示意图 

 

9.2 模具、模座及上顶出器装配示意图见图 15。 
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图15 模具、模座及上顶出器装配示意图 
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