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前言

　　模具是机械、电子、轻工、国防等行业生产的重要工艺装备。
随着现代工业技术的迅速发展，对模具的使用寿命、尺寸精度和表面质量等不断提出新的更高的要求
。
　　本手册从实用角度出发系统地介绍了冲裁、弯曲、拉深、成形、冷挤压等工艺及模具设计方面的
设计数据、工艺参数、模具结构等，对于每种工艺列举了部分模具结构示例，重点充实了工厂在模具
设计方面的经验数据和经验公式。
　　本手册内容丰富、实用、简明、重点突出、通俗易懂，力求使书中实用的各种数据、公式、图、
表做到易读易用，便于读者设计时使用方便。
　　本书在编写过程中参考了同行的设计资料及文献，得到同行专家和企业的支持和帮助，在此一并
致谢。
　　本书由江苏大学马朝兴主持编写，江苏大学戈晓岚教授担任主审。
参加本书编写的还有戈晓岚、沈志钢、徐立章、赵湛、尹建军、王匀、居蕴萍、居藻萍、王华、周剑
飞、李洪昌、唐忠、马朝国、马小川。
　　由于编者水平有限，书中难免存在一些不足，恳切希望广大读者批评指正。
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内容概要

　　《冲压模具设计手册》共分7章。
第1章为一般设计资料，第2章为冲裁模设计，第3章为弯曲模设计，第4章为拉深模设计，第5章为成形
模设计，第6章为冷挤压模具设计，第7章介绍了冲压设备。
本手册根据编者在工厂从事冲压模具设计多年的经验，同时吸收了多家同行企业在该方面的经验编写
而成。
可供从事冷冲压工艺及模具设计的相关技术人员及高校教师参考。
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章节摘录

　　第1章 一般设计资料　　1.4 冷冲压模具常用材料及热处理要求　　1.4.1 冲模材料的选用原则　　
（1）生产纲领对于大批大量生产的零件，其模具材料应采用质量较高、能保证耐用度的材料。
反之应采用较便宜、耐用度较差的材料。
　　（2）充分考虑制件材料的种类、冲压工序性质及冲模零件的工作条件 如冲裁模的工作零件是在
高的单位压力、强烈的应力集中和冲击性负荷的条件下工作的，则应具有较高的强度和硬度、高的耐
磨性及足够韧性的材料，必要时采用工具钢甚至硬质合金。
拉深模主要是要求有高的耐磨性和足够的韧性。
　　（3）充分考虑冲压件的尺寸、形状和精度要求一般来说，对于形状简单、冲压件尺寸不大的模
具，其工作零件常用高碳钢制造；形状较复杂、冲压件尺寸较大的模具，其工作零件选用热处理变形
较小的合金工具钢制造；而冲压件精度很高的精密冲模的工作零件，常选用耐磨性极好的硬质合金、
钢结硬质合金等材料制造。
　　（4）材料来源与供货渠道 根据我国模具材料的生产及市场情况，在保证零件使用性能的前提下
，尽量选用价格低廉，供货方便，适合我国国情的材料。
　　（5）要考虑材料的加工工艺性一般模具都要经过锻造、热处理、机械加工等，其加工费用占模
具成本的一半以上，所以要求模具材料具有良好的热加工和机加工工艺性。
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