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前言

　　模具是现代工业生产的主要工艺装备，模具工业是国民经济中的基础工业。
近年来，随着我国模具技术的飞速发展，培养高级模具技术人才已成为当务之急。
　　本书的指导思想是，在总结多年模具工作的实践经验和大量最新研究成果的基础上，将冷冲压模
具设计技巧和大量实例介绍给读者，注重设计方法与技能的训练。
《冷冲压模具设计难点与技巧》一书汇集了冷冲压设计的精华内容，提高冷冲压模具设计水平历来是
有志于成为本行业高级专业人才的技术人员梦寐以求之事，相信通过本书的学习，广大读者就会找到
一条专业设计水平升华之路。
　　全书共7章。
第1章介绍冲裁模设计难点与技巧；第2章介绍弯曲模设计难点与技巧；第3章介绍拉深模设计难点与技
巧；第4章介绍成形模设计难点与技巧；第5章介绍冷挤压模具设计难点与技巧；第6章介绍多工位级进
模设计难点与技巧；第7章介绍模具设计难点与技巧实例精析。
其中第7章的连续模设计典型实例精析，包括33个最新冲压排样图及装配图实际设计实例，图例讲解透
彻，绘制详细，分析切中要害，为广大本科、专科模具专业毕业生提供了大量毕业设计样本。
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内容概要

　　 全书共7章。
第1章介绍冲裁模设计难点与技巧；第2章介绍弯曲模设计难点与技巧；第3章介绍拉深模设计难点与技
巧；第4章介绍成形模设计难点与技巧；第5章介绍冷挤压模具设计难点与技巧；第6章介绍多工位级进
模设计；第7章介绍模具设计难点与技巧实例精析。
本书图例讲解透彻，绘制详细，分析切中要害，为广大本科、专科模具专业毕业生提供了大量毕业设
计样本。
    本书可作为本科、专科模具专业以及相关专业模具设计课程的教材，也可作为专业技术人员设计时
的参考书。
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章节摘录

　　1.8.3 模具设计时应遵循的原则　　模具的损坏可分为两大类型：破裂和磨损。
冲压件的报废则可由尺寸超差或表面质量不合格（主要为毛刺过大）引起。
为此，设计模具时要注意下列问题。
1.相对位置的控制模具动作时，各部分零件必须保持正确的相对位置。
保持模具间隙（冲裁间隙或弯曲、拉深间隙等）均匀是最主要的一条。
模具的静态间隙取决于模具结构的合理性、模具零件的加工和装配精度等；模具的动态间隙取决于压
力机的精度、刚性及模具本身的刚性及承受侧向力的情况。
设计模具时应对以上诸因素有足够的认识。
　　2.冲压材料位置的控制　　模具动作时，被冲材料或半成品应保持正确的位置。
宏观的位移容易发现，材料的局部变形往往被忽视。
例如，单面冲裁会引起条料位移；封闭冲裁时凸模周围的被冲材料也会发生局部变形。
如果其附近有细小凸模，则此变形会对细小凸模产生侧向挤压，严重时会将其折断。
材料的这种额外位移在弯曲、拉深工序中更为严重，会造成工件尺寸超差及模具损坏。
因此，设计模具时要充分考虑被冲材料可靠定位，如采用强力压板等。
　　3.振动的控制凸模在进入材料及材料断裂时会产生振动，为使此振动正常地传递出去而不引起小
凸模折断应采取一些可靠措施：如凸模压合部分截面积应为端部的两倍，而尾部横截面积则应为端部
的4倍；凸模不导向时，凸模端部长度不应超过端部直径的2.5倍（工具钢凸模）或4倍（高速钢凸模）
；再如凸模座应采用淬火件以防凸模松动。
　　4.废料的控制必须避免废料上升与堵塞，否则会造成模具凹模破裂。
废料飞溅则会引起人身事故或机械故障。
　　5.磨损的控制正常报废的模具多为刃口磨损以至经反复修刃而使刃口丧失，如何减小磨损就成为
延长模具寿命的关键问题之一。
一般来说，可以从以下几个方面入手。
　　（1）适当地加大冲裁间隙　　根据对冲裁机理的研究，冲裁间隙的大小、被冲材料的约束条件
都对刃口的磨损有很大影响。
冲裁过程中，形成光亮带的挤压阶段对凸、凹模刃口侧壁的挤压会造成侧壁磨损，而刃口端面的磨损
主要是由被冲材料的水平滑动造成的。
随着冲裁间隙的加大，侧壁磨损减小，端面磨损增大。
当冲裁间隙达到一定值时（如低碳钢，单面冲裁间隙为12％f时），对刃口磨损的综合影响达到最小，
模具寿命可提高2～3倍。
　　这种最佳寿命冲裁间隙值随着被冲材料的约束条件改变而发生改变。
当被冲材料受到较大的约束时（如采用强力压板），凹模端面磨损减小，凸模端面磨损增大，凸、凹
模侧壁磨损都减小。
因为侧壁磨损对模具寿命影响最大，增加卸料板的压力无疑是有好处的。
如果冲压件存在小孔、尖角、窄槽或冲压时被冲材料的约束条件发生改变，都应适当改变间隙值。
　　⋯⋯
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编辑推荐

　　《冷冲压模具设计难点与技巧》：集冷冲压设计精华内容之大全，难点与技巧尽在其中，33个最
新冲压排样图分析及装配图实际设计实例，分析切中要害，提升冷冲压模具设计水平，广大本科、专
科模具专业学生和同行的技术参考指南。
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