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前言

　　直接用条料、带料或卷料，在压力机的一次冲压行程中，用一套多工位连续模，一模成形冲制出
各种形状的平板冲裁件、拉深件、弯曲件或复杂形状立体冲压件，从而实现一种冲压件只需要一套冲
模。
这种多工位连续冲压工艺和实施该工艺的专用多工位连续模的设计与制造技术，即多工位连续冲压技
术。
　　在各种机电与家电产品中，尤其在汽车、摩托车、电机、开关电器、仪器仪表、农机、日用品、
儿童玩具、通信、电子、计算机、航空航天等产品中，金属板料冲压件都占有很大比重。
在这些冲压件的生产中推广应用多工位连续冲压技术，可以获得很好的技术经济效益。
特别是在产品结构轻型化、提高产品质量、提高生产效率、降低生产成本、实现绿色制造、改善生产
环境等方面，多工位连续冲压技术有着巨大的潜力。
　　多工位连续冲压技术的普及，不仅能为冲压过程机械化与自动化打下坚实的基础，也是实现安全
生产的必要条件。
因此，使用多工位连续模进行多工位连续冲压的工艺技术是板料冲压及其模具制造技术发展的必由之
路。
　　多工位连续冲压技术从传统的分序多模冲压工艺发展而来，从用单工序冲模冲制到用简单的2-3个
工位的冲孔一落料连续冲裁，逐步提升到多工位连续式复合冲压，以及用3个以上工位的连续模进行
连续冲裁加弯曲，或连续拉深及连续冲裁加翻边、冲挤、沉孔、压印等一种或多种成形冲压作业。
除冲制平板冲裁件外，还有弯曲件、拉深件及各种成形件。
由于多工位连续冲压技术显而易见的优势，其应用越来越广泛，设计与制造技术也得到迅速提升。
　　多工位连续模是实施多工位连续冲压工艺的专用工具，其设计、制造技术集中表示着一个行业、
一个国家的冲模技术水平。
以冲制集成电路引线框和电机转定子硅钢片、仪表小模数片齿轮等零件为典型代表的高精度多工位连
续冲裁模，送料进距精度最高已达±（0.003～0.005）mm。
以冲制空调器翅片、电子元器件接插件、电传打字机钢字为典型代表的多工位连续式复合模工位较多
。
这类多工位连续式复合模虽然送料进距精度不及上述集成电路用冲模，但其结构形式因件而异变化无
常，每套模具结构都较复杂而且各具特色。
　　多工位连续模的结构设计与制造的主要依据是冲压件图和多工位连续冲压工艺及其排样图。
因此，多工位连续冲压的工艺方案及其排样图设计，不仅是多工位连续模结构设计的依据，也是其整
个设计过程的主要阶段与组成部分。
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内容概要

本书以多工位连续冲压工艺及多工位连续模结构设计为主线，以丰富的设计实例，由浅人深、系统而
全面地论述了多工位连续冲压技术及其应用。
全书内容包括多工位连续模的基本结构类型、多工位连续模的构成及其设计要素、多工位连续冲压的
排样技术、多工位连续模的送料与进给方式、多工位连续模的送料定位系统、多工位连续模导向装置
的设计、多工位连续模零部件的结构设计、常用多工位连续模的结构设计、多工位连续拉深模的结构
设计、楔传动多工位连续模的结构设计、多工位连续模的制造及修理等。
本书图文并茂，循序渐进，实用性强。
　　本书可供从事冲压工艺及冲模设计与制造的工程技术人员使用，也可供大专院校相关专业师生及
有关科研人员参考。
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章节摘录

　　采用多工位连续模，使压力机用一次冲压行程便可在连续多个工位上冲制出形状复杂、用传统冲
压技术需要多套冲模才能冲成的零件，这种技术即现代冲压中的多工位连续冲压技术。
其技术综合性强，经济效益可观，但实施难度相对较大。
　　多工位连续冲压是板料冲压中一项技术含量较高的技术，它是由多种相关技术综合实施的一个系
统工程，主要包括以下几个方面：　　（1）多工位连续冲压工艺技术其中，主要是连续冲裁工艺、
带料连续拉深工艺、弯曲与成形件一模成形工艺等。
这些连续冲压工艺的特点、极限条件、常用的方法和排样技术等，都有其一定的规律性。
　　图1－1所示为连续冲压的排样形式实例，从中可以看出其一模成形的特点和巨大优势。
　　（2）多工位连续模设计技术其中，主要是多工位连续模的结构设计、由冲模带动的送料机构设
计以及全自动多工位连续模的整体设计。
与一般单工序冲模和单工位复合模设计不同，连续模有自己的设计特点和规律。
从以下两套连续模实例中，可以看出其不同于单工序冲模和复合模的结构特征。
　　图1－2所示为仪表底板冲裁件固定卸料导板式四工位连续冲裁模。
该冲压件料厚t=1.5mm，材料为H68黄铜，有较高的尺寸精度要求。
由于该平板冲压件只有三个内孔，最小的两个孔直径为φ3mm，其孔边距B=1.5mm=f，十分薄弱。
采用固定卸料导板式连续冲裁模，三个不同形状和大小的孔可分工步冲出，保证冲孔凹模具有更大的
壁厚和更高的强度，从而使冲模达到更高的寿命。
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编辑推荐

　　多工位连续冲压技术是实现冲压过程机械化与自动化、减轻工人劳动强度、确保安全生产、提高
生产效率的有效举措。
《多工位连续冲压技术及应用》以多工位连续冲压工艺及多工位连续模结构设计为主线，以丰富的设
计实例，由浅入深、系统而全面地论述了多工位连续冲压技术及其应用。
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