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前言

作为工业之母的模具工业随着我国加入WTO后获得了迅猛的发展。
近年来，大量模具企业及模具工业城不断涌现，从业人员已超百万，模具专业连年出现人才的奇缺，
整个行业呈现出前所未有的发展良机。
然而，人才市场却屡屡出现这样一种怪现象：大量的模具技术人才需要从各类校门跨入厂门就业，企
业也需要大量的模具人才，但模具企业却又常常招不到合适的人才。
对这种困惑，笔者认为是由模具具有的极强实践性、实用性特点所决定的，而这种实用能力往往须经
多年生产实践的积累与总结才可获得，为此，笔者特编著了《冷冲模设计应知应会》一书，以期让院
校毕业生尽快地适应工作，缩短自身成长周期。
近来，模具协会同行又普遍反应在当今市场经济体制下，模具行业的市场、价格、质量的竞争越来越
激烈，企业对工艺方案的制订及模具设计呈现出近乎苛刻的“优质、高产、低耗”要求，对设计技能
的要求越来越高，使得具有多年工作经验的“老模具”也倍感压力重重；几年来，笔者通过陆续参观
多家不同规模的模具企业及拜访散落于各地的多位模具同事，都不同程度地听到模具生产企业的老总
对“模具设计人员的技能不强”，解决问题“妙招稀缺”的埋怨声以及同事、同行对“现在的技术工
作难做，既要出好零件还要最经济，而常常不宜承揽的加工件也照接不误”的诉苦声⋯⋯，可见，这
是新时期出现的带有普遍性的问题。
如何应对?如何解决?这便是本书写作的缘由。
紧扣工艺方案的分析、突出模具结构的设计，便是本书写作的着眼点，也是笔者苦苦寻觅后的破解良
策。
因为一个高质量冲压零件的成功加工，主要有两个关键，一是实施正确、实用的工艺方案，这属于整
个零件加工成败的战略谋划；二是完美、实用的模具结构设计，这属于零件加工中具体的战术实施。
只有在两者都具备的情况下，通过工艺方案与模具结构设计的有效配合，才能在满足零件加工需要的
同时呈现“妙”招叠出。
考虑到设计技能提高的渐进性及写作的连贯性，本书按《冷冲模设计应知应会》一书的姊妹篇进行编
排，选取的案例依然包含生产中疑难杂症的巧思妙解，既是《冷冲模设计应知应会》一书的延续、补
充与提高，又有自身的特色与侧重，并可独立成册。
全书以典型冲模结构为切入点，以冲压加工工艺为主线，采取“案例剖析”的编写格式，介绍了冲裁
模、精冲模、弯曲模、拉深模、成形模及复合模、级进模、自动模等各类冲模的设计知识，在此基础
上，由浅入深、循序渐进地对各类冲模的加工工艺、模具结构进行了分析，为突出实用，每个案例都
有工艺方案分析、主要计算方法和步骤、模具结构介绍及模具设计要点。
通过以点串线、以线带面的形式，对整个冷冲模设计知识进行精心的梳理，对冷冲压各工序的加工技
能、技巧进行系统的归纳和总结，以开拓冲模设计人员的思路，掌握冲模设计的方法，培育解决实际
问题的能力。
全书既按冲压加工工序分门别类进行介绍，又突出各工序的综合运用，力图通过对各种实例的剖析，
将冷冲压各加工工序工艺方案及模具设计与制造的具体结构、要点一一加以综合论述。
考虑到设计的需要，在书中最后一章编排了冷冲模设计常用的各种设计计算公式、数据资料，供读者
在实际工作中参考。
本书由钟翔山策划、主笔，特邀钟礼耀高工、钟翔屿博士、孙东红研究员高工、钟静玲高工、周莲英
高级教师、曾冬秀、陈黎娟硕士参与编写和整理资料工作，钟师源、孙雨暄为本书进行了部分文字处
理，感谢他们的辛勤努力，共同促成了本书的成书速度。
全书由钟翔山整理统稿，钟翔山、钟礼耀校审。
在本书的编写过程中，得到了亚洲富士长林电梯(新余)有限公司领导的支持，感谢他们以“创一流企
业，树知名品牌”的企业追求精神对本书进行的热忱指导，同时还要由衷地感谢广大同行及有关专家
的热情帮助和鼓励。
由于水平有限，经验不足，疏漏错误之处难免，热诚希望读者指正。
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内容概要

　　《冷冲模设计案例剖析》介绍了冲裁模、精冲模、弯曲模、拉深模、成形模及复合模、级进模、
自动模等的设计基础知识，进而由浅人深、循序渐进地对各种典型冲模的加工工艺、模具结构进行了
分析，对各类冲模的加工案例进行了“工艺方案、主要计算方法和步骤、模具结构及模具设计要点”
等内容的全面剖析。
《冷冲模设计案例剖析》通过以点串线、以线带面的形式，对整个冷冲模设计知识进行了精心的梳理
。
对冷冲压各工序的加工技能、技巧进行了系统的归纳和总结。
全书内容详尽实用、结构清晰明了，有助于冷冲模设计人员开拓思路，掌握冲模设计的方法，迅速提
高冲模设计技能。
　　《冷冲模设计案例剖析》可供从事冲压工艺及模具设计工作的工程技术人员使用。
也可作为大专院校机电专业和模具设计与制造专业师生的参考书。
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拉深、成形复合模设计分析6.8.2 拉深、冲孔、成形复合模6.9 落料、拉深两次复合模案例剖析6.9.1 落
料、拉深两次复合模设计分析6.9.2 简体落料、正反拉深复合模6.9.3 套筒落料、两次正拉深复合模6.9.4 
圆筒落料、拉深两次复合模6.10 拉深、切边类复合模案例剖析6.10.1 拉深、切边类复合模设计分
析6.10.2 微电机壳体拉深、挤边复合模6.10.3 过滤盒拉深、切边、落料复合模6.10.4 锅盖落料、拉深、
冲孔、切边复合模6.11 落料、冲孔、翻边、成形复合模案例剖析6.11.1 落料、冲孔、翻边、成形复合模
设计分析6.11.2 防尘盖落料、冲孔、翻边、成形复合模6.11.3 罩圈落料、拉深、冲孔、翻边复合模6.12 
复合模设计改进案例剖析6.12.1 复合加工工艺及模具的改进6.12.2 无内胎车轮轮辐成形工艺改进6.12.3 
挂钩冲压工艺及模具设计6.12.4 上板冲孔、翻孔工艺改进及模具设计6.12.5 底盖工艺分析及模具设计
第7章 级进模设计案例剖析7.1 级进模设计基础7.1.1 选择级进模的原则7.1.2 加工工艺与级进模设计的关
系7.1.3 排样图的设计要点7.1.4 排样图设计方案与零件质量的关系7.1.5 级进模常用装置7.2 冲裁级进模
案例剖析7.2.1 冲裁级进模设计分析7.2.2 双排无搭边定转子硬质合金级进模设计7.2.3 定位板冲孔、锪孔
、落料级进模7.3 冲裁、弯曲级进模案例剖析7.3.1 冲裁、弯曲级进模设计分析7.3.2 接线座多工位级进
模7.3.3 机芯连杆冲裁、弯曲级进模7.4 冲裁、拉深级进模案例剖析7.4.1 冲裁、拉深级进模设计分析7.4.2
电极罩多工位级进模设计及制造7.4.3 焊片多工位拉深级进模7.5 多工序复合级进模案例剖析7.5.1 多工
序复合级进模设计分析7.5.2 靠背盖固定架级进模7.5.3 电极片多工位级进模第8章 自动冲模案例剖析8.1 
自动冲模设计基础8.1.1 自动冲模的选用8.1.2 自动冲模常用装置8.2 自动冲模案例剖析8.2.1 自动冲模设
计分析8.2.2 接线柱自动送料切槽、切断级进模8.2.3 弹簧片自动送料级进模8.2.4 压板成形、冲孔级进
模8.2.5 弹簧盖半自动级进模8.2.6 精密滚子多工位自动级进模第9章 汽车冲压件模具案例剖析9.1 汽车冲
压件模具设计基础9.1.1 汽车冲压件的特点和要求9.1.2 汽车覆盖件的变形特点9.1.3 汽车覆盖件模具的制
造要点9.2 汽车覆盖件模具案例剖析9.2.1 汽车覆盖件加工工艺及模具结构分析9.2.2 车门内板切口、拉
深复合模9.2.3 侧围外板切口、拉深复合模9.2.4 汽车前翼子板整形、翻边、冲孔复合模9.3 汽车一般冲
压件模具案例剖析9.3.1 汽车一般冲压件加工工艺及模具结构分析9.3.2 加强角板的成形工艺方案选
择9.3.3 底座冲压工艺及模具设计的改进第10章 冷冲模设计常用资料10.1 冲压力的计算10.1.1 冲裁力的
计算10.1.2 精冲力的计算10.1.3 弯曲力的计算10.1.4 拉深力的计算10.1.5 起伏成形的变形力10.1.6 翻边力
的计算10.1.7 变薄拉深力的计算10.1.8 缩口力的计算10.1.9 扩口力的计算10.1.10 胀形力的计算10.1.11 整
形力的计算10.1.12 冷挤压力的计算10.2 冲裁排样的搭边值10.3 普通冲裁模的间隙10.4 精冲排样的搭边
值10.5 精冲模的间隙10.6 凸凹模的最小壁厚10.7 拉深件毛坯的修边余量10.8 拉深件毛坯直径的计算10.9 
无凸缘筒形件的极限拉深系数和拉深次数10.10 各种金属材料的拉深系数10.11 带凸缘的筒形件第一次
拉深的极限拉深系数10.12 带凸缘的筒形件拉深次数的确定10.13 矩形件的拉深系数10.14 采用压边圈的
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范围10.15 斜楔的设计10.16 斜楔滑块运动的常用机构附录附录A标准公差数值附录B冲压模零件常用公
差、配合及表面粗糙度附录C常用材料的软化热处理规范附录D冷压用主要材料的力学性能参考文献
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章节摘录

插图：上述三项措施并不是孤立的，可根据零件结构综合起来考虑。
2.复杂形状拉深件工艺方案分析及拉深模设计要点及方法1）对于形状复杂、须多次拉深的零件，由于
很难计算出准确的毛坯形状和尺寸，因此，在设计模具时，往往先设计制造出拉深模，经试压确定合
适的毛坯形状和尺寸后再制作落料模。
2）在分析零件加工工艺方案，判断拉深件的拉深次数没有现成资料时，往往可采取以下措施：一是
根据需加工的零件结构分别划分为有现成拉深资料判断的拉深件，然后再根据该零件结构再次具体进
行比照分析（详见4.7.2）；二是构想一个有现成拉深资料的拉深件，且构想的拉深件比需判断的拉深
件还具有更难的拉深加工性，若构想的拉深件能一次拉成，则该判断件也能一次拉成（详见4.7.3）。
3）对一些形状复杂拉深件，确定其工艺方案缺少足够的资料、制定没有十分把握的加工件，生产中
往往采用从后续设计着手的办法，即从后续结果往前推的办法。
如对某拉深件是一次能拉成，还是二次能拉成，无法判定清楚，则可先设计零件最终拉深形状的拉深
模，待通过拉深试模后，根据结果性质具体分析，便可最终确定该零件的加工方案（详见4.7.4）。
4）在确定一些大型复杂的拉深件时，往往对其中某部分结构难以判定。
为避免制定不合理的加工工艺方案，对企业造成更大的浪费，往往进行必要的工艺试验，以对零件工
艺方案的正确制订提供必要的帮助及依据。
在条件允许的情况下，也可借助相关软件在计算机上进行相关仿真数字模拟，以获取有益的设计数据
。
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编辑推荐

考虑到设计技能提高的渐进性及写作的连贯性，《冷冲模设计案例剖析》按《冷冲模设计应知应会》
一书的姊妹篇进行编排，选取的案例依然包含生产中疑难杂症的巧思妙解，既是《冷冲模设计应知应
会》一书的延续、补充与提高，又有自身的特色与侧重，并可独立成册。

Page 9



第一图书网, tushu007.com
<<冷冲模设计案例剖析>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 10


