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前言

　　模具是现代工业生产的主要工艺装备之一。
无论是工业制品的生产，还是新产品的开发，都离不开模具。
现代工业的发展和技术水平的提高，很大程度上取决于模具工业的发展水平。
许多新技术和新设备的产生与应用往往源于模具工业，模具制造技术代表了一个国家的工业制造技术
的发展水平。
　　2003年，大连模具工业园在大连市原市长魏富海同志的建议下成立，中共大连市委书记夏德仁同
志（时任大连市市长）任大连模具工业园领导小组组长，时任大连市副市长的王承敏、邢良坤同志任
副组长，魏富海同志任顾问。
在大连市政府和大连开发区管委会的正确领导下，大连模具工业园经过几年发展，模具企业的数量增
长较快，装备和制作水平明显提高。
　　模具人才培养一直是大连模具工业园的重点工作之一。
2006年，在魏富海同志的具体指导下，大连市教育局、大连模具工业园办公室、大连市模具协会首先
召开了模具企业座谈会，听取了用人单位对以往毕业生的评价；然后组织了大连日进精密模塑有限公
司、大连鸿圆精密模塑有限公司、大连华录模塑产业有限公司、大连恒新精密模具制造有限公司、大
连銮艺精密模塑制造有限公司、共立精机（大连）有限公司、大连大鹏模塑有限公司、大连神通模具
有限公司和大连大显高木模具有限公司等数十家模具企业的专家和大连理工大学、大连交通大学、大
连工业大学、大连大学、大连职业技术学院、大连轻工业学校、大连开发区职业中专的模具专业教师
到上述七所院校听课，研究现有教材，模具企业专家为教材的编写提出了许多宝贵意见和建议；最后
组织了部分教师编写了“模具设计与制造系列教材”。
　　本系列教材由《模具制造工艺》、《压铸模具设计》、《注塑模具设计》和《冲压模具设计》4
本书组成，其中《模具制造工艺》是普通高等教育“十一五”国家级规划教材。
为适应教学改革和课程建设的发展，本系列教材的编写充分体现科学性、系统性和新颖性。
本系列教材定位主要面向本科教学，兼顾高职，并适合自学和培训。
编写内容上充分吸纳模具企业的意见，注重理论与实践的有机结合，介绍了传统与现代的模具设计制
造技术，特别侧重于后者。
使学生或读者通过学习和阅读本系列教材，能够消化理解模具设计与制造方法，从而基本掌握模具设
计与制造技术。
　　本书由宋满仓主编，运新兵、贾铁钢、朱宇任副主编。
全书共8章，第1章、第4章、第5章、第8章和附录由大连理工大学宋满仓编写，第2章、第7章由大连交
通大学运新兵编写，第3章由大连职业技术学院朱宇编写，第6章由大连职业技术学院贾铁钢编写。
全书由宋满仓统稿。
　　该系列教材在编写工作中得到了大连开发区管委会、大连市教育局、大连市模具协会，各在连高
校、各模具企业等单位的大力支持，尤其是大连市原市长魏富海同志始终关心并指导本套教材的编写
，在此深表感谢！

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<冲压模具设计>>

内容概要

　　本书较为系统、全面地论述了冲压模具的设计方法，包括冲压模具设计基础、冲裁模设计、弯曲
模设计、拉深模设计、成形工艺与模具设计、多工位级进模设计、板料特种成形方法和冲压工艺规程
的编制等内容。
　　本书可作为高等院校机械类、材料工程类专业本科生及专科生的教材，也可作为模具设计从业人
员的培训教材，还可供从事冲压模具设计与制造的技术人员使用。
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章节摘录

　　第1章 冲压模具设计基础　　冲压：是利用安装在压力机上的模具，对板料施加变形力，使板料
在模具中产生变形，从而获得一定形状、尺寸和性能的产品零件的生产技术。
由于冲压加工经常在材料的冷状态（室温）下进行，因此也称冷冲压。
冲压不仅可以加工金属材料，而且还可以加工非金属材料。
　　冲压工艺及冲模设计与制造就是根据冲压零件的形状、尺寸精度及技术要求，制订冲压加工方案
，设计冲压模具，并对模具进行加工、装配、试模和检验的全部过程。
　　1.1 冲压加工的特点与应用　　冲压是机械制造领域中应用相当广泛的一种加工方法，但冲压加工
必须制备相应的模具，而模具是技术密集型产品，其制造属单件小批量生产，具有加工周期长、技术
含量和生产成本高等特点。
所以，只有在冲压零件大批量生产的情况下，冲压加工的优点才能充分显现出来。
　　冲压加工的三要素是模具、压力机和冲压材料。
此三要素是决定冲压质量、精度和生产效率的关键因素。
优质的模具只有配备先进的压力机和优质的材料，才能充分发挥作用，生产出一流产品，获得高的经
济效益。
　　1.冲压加工的特点　　①冲压产品壁薄、重量轻、刚性好，可以成形形状复杂的零件，小到钟表
的秒针、大到汽车纵梁等。
　　②冲压产品精度高，尺寸稳定，具有良好的互换性。
　　③冲压加工是少、无切屑加工的一种，零件冲压直接成形，大部分无须再加工，材料利用率高
达85％以上。
　　④生产效率高，生产过程易实现机械化和自动化，适合于大批大量生产。
　　⑤操作简单，对工人技术等级要求不高，便于组织生产和管理。
　　冲压加工的缺点是噪声和振动大；在采用机械压力机的场合，由于滑块往复运动快，需要大量手
工操作，劳动强度大，易发生事故，安全生产与管理要求高，需采用必要的安全措施来保证。
　　2.冲压加工的应用　　冲压加工的应用十分广泛，冲压加工不仅可以加工金属材料，而且可以加
工非金属材料，在现代制造业如汽车、农业机械、电子电器、仪器仪表、化工容器、玩具及日用品的
生产方面，都占有十分重要的地位。
据统计，全世界钢材品种中带材占50％，板材占17％，棒材占15％，型材占9％，线材占7％，管材占2
％。
由此看出，大部分材料用于冷冲压加工。
在汽车、农机产品中，冲压件约占75％～80％；在电子产品中冲压件约占80％～85％；在轻工产品中
，冲压件约占90％以上。
　　另外，在现代国防工业生产中，如飞机、导弹、各种枪弹与炮弹的生产，冲压加工也占很大比例
。
　　⋯⋯
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