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前言

冲压加工是金属板料的重要成形方法，它具有生产效率高、尺寸精度好、重量轻、成本低和易于实现
机械化、自动化等优点，在现代汽车、家电、电机电器、仪表、日常生活用品以及国防工业等各个工
业生产部门中占有十分重要的地位。
排样是进行冲压加工的基础，冲压排样设计的优劣决定着冲压过程是否能够顺利完成，也决定了生产
成本。
冲压排样设计水平也代表着模具设计人员的水平。
 本书在总结笔者多年从事冲压工作的实践经验和最新研究成果的基础上，将冲裁模、弯曲模、拉深模
以及多工位级进模等各种冲压排样技巧和大量实例介绍给读者。
本书注重设计方法的讲解与技能训练，在介绍各种冲压方法排样的规则和技巧之后，对于冲压排样的
综合部分——级进模排样进行了详细地实例讲解。
为便于读者更好地掌握冲压排样技巧，实例中对同一个工件提出了多种可能的排样方法，然后逐一分
析、综合比较，最后得出最优方案。
 本书内容丰富、图文并茂，大量的图表配合简明扼要的文字讲解，使读者通过学习找到一条专业设计
水平升华之路。
 本书在编写过程中得到了沈阳航空工业学院有关部门的大力支持与帮助，在此致以诚挚谢意。
 由于笔者水平有限，书中不足之处请广大读者批评指正。
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内容概要

　　《冲压排样技巧》详细介绍了各种冲压方法排样的规则和技巧，并结合大量的实例，对冲压排样
的综合部分——级进模排样进行了重点介绍。
为便于读者更好地掌握冲压排样技巧，实例中对同一个工件提出了多种可能的排样方法，然后逐一分
析、综合比较，最后得出最优方案。
《冲压排样技巧》内容丰富、图文并茂，大量的图表配合简明扼要的文字讲解，使读者通过学习找到
一条专业设计水平升华之路。
 　　《冲压排样技巧》适宜从事冲压加工的工程技术人员以及相关专业大专院校师生阅读参考。
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章节摘录

插图：1．1冲压排样设计内容设计冲压模具时，首先要设计条料排样图，这是设计冲压模具的重要依
据。
其排样要求是切除废料，将零件留在条料上，以分步完成各种工序，最后根据需要将零件从条料上分
离下来。
条料排样图一旦确定，也就确定了以下几个方面的内容：①确定了被冲零件在条料上的排列式样，。
方位，由此决定了冲压方向及材料利用率，条料辗压方向；②确定了条料载体的形式；③确定了条料
宽度；④确定了被冲制零件各部分在模具中的冲制顺序及工序内容与数目；⑤确定了模具步距的公称
尺寸和定距方式；⑥确定了模具的工位数；⑦基本上确定了模具各工位的结构。
1．2冲压排样设计重要性冲压件的原材料费用占制造成本的60％左右，所以提高材料利用率是降低工
件制造成本的重要措施之一，特别是材料价格高时，必须认真考虑此问题。
冲压模具排样图设计的好坏，对模具设计的影响是很大的，它关系到能否得到最高的材料利用率，能
否使冲压作业正常、稳定地进行并得到合格的零件。
可以说冲压排样设计的好坏代表了一个模具设计者的设计水平。
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编辑推荐

《冲压排样技巧》由化学工业出版社出版。
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