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2.0mm 08F 钢级进模无定位系统解决方案

——按客户需求专业定制

※引言

1. 项目挑战 (Project Challenges)

材料特性：材料厚度 2.0mm，材质 08F钢，对冲压稳定性要求极高。

特殊限制：客户严禁使用传统定位销、浮升销及边料导向结构。

寿命指标：模具核心部件需满足 50万次 冲压寿命免大修。

送料方式：完全依赖送料器自身精度，无外部辅助定位。

图 1 客户产品图

※孛斯核心技术对策 (Bosi Technical Solutions)

1.刚性化结构设计

采用 2.0mm 加厚导向装置，确保无浮料系统下的送料平稳性。关于送料，

没有使用任何定位装置。带材由送料器输送，其进给精度完全取决于送料器自身
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的精度。客户每两小时会到冲压设备处检查一次零件长度，如有需要，则会手动

在送料器上增加或减少进给量。

图 2 需要 2MM厚的导向装置

2.弹性托料系统

取消浮销，改用内置强力弹簧支撑条料，配合 聚氨酯/橡胶垫板 ​ 提供精

准回弹，解决带材上浮问题。关于带材向上提升的问题，不用浮销，那里装有弹

簧，可将带材抬升。红色箭头所指是弹簧元件，其作用是在上方位置支撑带材。

这是模具的上半部分。在绿色表面之间应安装一块橡胶或聚氨酯垫板，其作

用是在冲压后提供回弹力。
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红色箭头为弹簧；蓝色箭头为顶出杆/推杆；橙色箭头为零件，在红色箭头所指

的位置上铺设聚氨酯板或橡胶板。

图 3 剖面图
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图 4 孛斯模具结构图

3.复合切断冲头

优化冲头结构，使其在剪切前先充当导柱进行预定位，提升断面质量与模具

抗偏载能力。孛斯为客户加大嵌件的尺寸，使其更加坚固耐用，制作以下类型

的切断冲头，使其先作为导柱进入凹模进行导向，然后再切断零件。

4.零废料堆积设计

凹模工作区采用 直壁结构 + 1.0mm 卸料间隙，杜绝废料卡滞风险。



东莞市孛斯五金电子有限公司

http://www.bosiwj.com/

为了避免废料在凹模内堆积，需要将工作区域设计成直筒形（直壁），并

在之后设置 1毫米的卸料间隙。

5.增值服务

提供完整的 2D/3D 模具图纸供客户评审。终身远程工程支持，协助客户进

行设备维护与故障排查。孛斯提供模具 2D 与 3D 图，让客户工程师更直观地与实

物对比；同时提供远程协助，若客户工程师遇到维修问题，可以与孛斯工程师一

起探讨。


