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前言

一个称职的冲模设计师，首先是一个优秀的冲压工艺师。
只有熟知冲压工艺并具有丰富的实践经验和扎实的理论功底，才能设计出安全、实用、先进、可靠的
冲模结构。
另外，搞好冲模结构设计，还要有好的实用的设计方法，才能充分利用现有设计资源和信息，在众多
汇编、摘录、专业手册等浩如烟海的资料中，对比筛选，去伪存真，做到为我所用。
而一套复杂结构的高精度冲模的结构设计，往往还要经过多次试冲、改进，甚至复制时还要改进设计
，通过多次反复、修改，方能达到理想完善的结构。
冲模设计，难在结构，因件而异，变化万千。
可以说，冲模的结构设计是一项涉及面广、难度大、富于挑战与开拓创新、技术综合性和创造性都很
强的工作。
本手册是各位编者长期从事冲压工艺及冲模设计工作的经验与体会的结晶，以各类冲模结构设计实例
和典型结构剖析为主线，借助大量图表，在全面介绍各种冲压工艺作业及加工特点的基础上，将冲模
结构各种细部设计、实用数据、附加与辅助结构和装备配置等内容融会贯通于各个章节，以培养和提
升设计者的独立结构设计能力为根本，具有较强的针对性和实用性。
手册编写过程中，跳出资料汇编的方法，凭借编者多年的实践经验和扎实的理论功底，从如何设计冲
模结构人手，解决用什么方法设计、怎么设计、为什么这样设计三个核心问题，提供切实需要而实用
的冲模结构设计所必备的资料，真正成为冲压工艺与冲模设计人员必备的工具书。
为在有限的篇幅内，给读者提供更加详细、丰富的资料，使读者使用更加方便、快捷，提高手册实用
性及参考性，特将部分参数、计算方法、实例等编入深度篇收入光盘，随书发行，内容包括：冲模设
计程序与方法，冲模压力中心求法、非金属材料冲裁、板料与型材弯曲工艺参数的深化与拓展、拉深
工艺参数的扩展、成形工艺的拓宽与深化、冲模结构设计深化与拓展及典型冷挤压工艺50例等共计八
章。
其中，少无废料冲裁模、镶拼结构冲模、楔传动冲模、拉深件切边模等，大多为在线使用和经生产考
验的多种实用典型结构形式，实施冲模自动冲压的送料装置，尤其难度较大的单个毛坯和半成品(二
次)送料装置的类型与结构形成，在深度篇也给予详细介绍。
本手册由张正修主编，张旭起副主编。
第一、四、五章由张旭起编写；第二、三章及附录由张正修编写；第六章由贾建伟编写；第七章由赵
向珍、贾建伟共同编写。
光盘第1、2、4、6章由王湛、赵向珍、王宝琴编写；第3、5章由张旭起编写；光盘其他内容由张正修
、王详编写。
编写过程中，编者得到了许多同行及有关专家的指导和支持，得到了西安外事学院和中联西北工程设
计研究院有关人员的大力帮助，在此一并表示感谢。
由于编者水平有限，不当之处恳请各位读者批评指正。
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内容概要

　　《实用冲模结构设计手册》结合编者多年的实践经验，在全面介绍各类冲压工艺作业及加工特点
的基础上，将冲模结构各种细部设计、实用数据、附加与辅助结构和装置配备等内容融会贯通于各个
章节。
从如何设计冲模结构入手，解决用什么方法设计、怎么设计、为什么这样设计三个核心问题，提供切
实需要而实用的冲模结构设计所必备的资料，真正成为冲压工艺与冲模设计人员必备的工具书。
 　　为使本手册在有限的篇幅内，内容更加丰富、充实，特编写深度篇收入光盘随书发行。
深度篇（光盘）中，首次对适用和较好的设计方法进行介绍，针对性、实用性更强。
同时还对冲模设计基础知识、少无废料冲裁模、镶拼结构冲模、楔传动冲模、拉深件切边模等特殊结
构设计进行了详细介绍，并收入了单个毛坯和半成品（二次）送料装置的类型与结构形式、非金属材
料冲裁、变薄拉深及典型冷挤压工艺50例等大量内容，为冲模结构设计深入与拓宽所必需，读者使用
更方便。
 　　《实用冲模结构设计手册》可供从事冲压工艺及冲模设计工作的技术人员使用，也可供相关院校
师生参考阅读，也是在线设计、制造和管理等冲模相关人员的必备图书。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<实用冲模结构设计手册>>

书籍目录

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<实用冲模结构设计手册>>

章节摘录

插图：②弯曲件弯曲半径未达到要求，弯边不直、弯边表面平直度不好。
③外缘扳边零件，扳边角误差大，扳边高度不够，扳边圆角太大。
④翻边凸缘高度不够，翻边凸缘圆角过大，凸缘不垂直。
⑤起伏压筋、打凸高度不足。
上述种种情况，使得成形的零件形状不符合图样要求，尺寸超差，必须通过校形即整形加工，提高零
件形状与尺寸精度，才能达到要求。
整形采用专用整形模也称校形模，其结构与零件最后弯曲成形或拉深成形等所用冲模无别，但尺寸精
度更高，需要整形部位尺寸更符合零件图样最终要求，如圆角R小、间隙更小、模腔尺寸精度更高等
，见图6．4.3。
第五节压印一、压印作业的实质压印与各种平板胀形也即通称的起伏不同。
压印属于体积冲压的范畴。
其毛坯在模腔中受压后，毛坯体积按模腔形状重新分配，充满模腔，获得工件上下两面相同或不同的
文饰图形。
而起伏则靠毛坯厚度减小、增大材料表面积，实现单边模腔成形。
所以，用起伏成形制成的浮雕、饰件都是单面的。
而用压印制成的硬币、纪念币、各种精品饰物都是实心、双面的。
体积冲压就是常温下模锻即冷锻，包括冷态镦锻、挤压、模锻、压印及温挤、温锻。
虽然这些冲压作业工艺在冷冲压工作中早已用于生产，但形成“冷锻技术”门类与概念，划出冷锻工
艺范围，提出专门的理论研究，尽管国内已比国外晚了多年，也早在1977年北京机电研究所翻译出版
日本的《冷锻手册》开始传播、普及。
迄今有关国标还没有关于冷锻技术及其理论的明确界定，而压印工艺及其模具设汁的相关介绍，已悄
然从一些专业手册、教科书中删去。
应该指出，压印作业虽属于冷锻加工，但在板料冲压中，是一个后续成形工序，应用广泛。
不能因为成形过程中材料变形的特点与一般冲压成形不同，而被“冲压”淘汰出局。
二、压印加工及其工艺性欲在制件表面压制饰纹、浮雕、标记、字样等作业都需使用类似图6．5-1所
示的压印模，通过压力机施压，使材料厚度发生变化并充满模腔，在零件表面就形成凸起与凹下的花
饰图形、标记、浮雕等，其实质属于体积变形，日常市场上流通的硬币、运动会的奖牌、妇女饰品及
餐具的艺术浮雕等就是典型的压印实例。
压印图案、浮雕及纹饰越来越复杂，但模腔凸、凹高差不大，压印中金属的流动与位移都不大，但为
使压印图饰、浮雕清晰，大多采用闭式压印模，以约束金属外溢而更好充满模腔，只有大型制件、局
部压印才用开式压印模。
所以，采用坯件应以微小的挤压变形充满模腔为宜，不推荐采用高度大，以镦粗、延伸变形充满模腔
实施压印的毛坯；压印图案要圆滑、避免尖角。
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编辑推荐

《实用冲模结构设计手册》由化学工业出版社出版。
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