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前言

　　制造业在国民经济中占有举足轻重的地位，世界上具有重要影响力的国家无一不是制造业强国。
制造业的持续发展是我国实现新型工业化的重要组成部分，是今后很长时期带动我国国民经济发展的
火车头。
中国要想成为制造业强国，目前还面临很多困难，其中很重要的一个就是缺乏高素质专业人才，包括
相对稳定的、掌握先进生产技术的技能型人才，而以精益生产为代表的先进制造模式，是将柔性制造
技术、高素质劳动者以及企业内部和企业之间的灵活管理方式集成在一起，对技能型人才的工作能力
又提出了新的要求。
　　近年来，我国加工制造类职业教育取得了较大发展，中、高等职业院校加工制造类专业学生总数
不仅逐年增加，而且占学生总数的比例也在增加。
制造类职业教育取得的进步，特别是数量上的发展，为我国实现走向制造业大国的阶段性战略目标奠
定了基础。
然而，制造类职业教育还存在着很多问题，特别是在教育质量方面，主要表现在课程设置、教学内容
选择、教学设计以及教材建设上没有充分考虑企业需求和学生的职业发展规律；教学不能满足企业技
术进步和劳动组织发展需要等方面，这已经成为困扰职业教育教学质量提高的瓶颈。
因此，加强课程和教材建设，已经成为众多职业院校教育教学工作的重要内容。
　　职业院校以市场和需求为导向的课程和教材建设，应当从专业所面向的职业工作任务和岗位要求
出发，明确培养规格和关键能力要求，从而为学生的职业生涯发展奠定良好的基础，这不论是在理论
上还是实践上都面临着巨大的挑战。
这里不仅要引入先进的职业教育理念，需要丰富的专业实践经验，而且需要把先进、实用的技术有针
对性地与职业院校的教学工作有机结合起来。
在此，这套由中国人民大学出版社组织编写的针对机械制造、数控、自动化等专业的“21世纪高职高
专规划教材”都进行了有益的探索。
希望这套教材的出版不但能帮助职业院校更快、更好、更容易地培养出社会所紧缺的技能型人才，而
且也能为我国职业教育的教学改革提供有价值的经验。
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内容概要

《模具材料及制造工艺》是为满足高等职业院校模具设计与制造专业教学改革需要而编写的，是“模
具设计与制造”专业的技术理论课教材。
    《模具材料及制造工艺》的主要内容包括金属材料的性能、金属模具材料、钢的热处理基础、模具
钢的选材及热处理工艺等及其相应实例。
《模具材料及制造工艺》可供高等职业院校模具设计与制造专业使用，也可作为模具专业短期培训教
材使用，还可以作为模具技术人员设计时的参考书。
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章节摘录

　　第2章 冷作模具材料　　冷作模具材料主要用于制造在冷状态（室温）条件下进行压制成形的模
具，如冷冲压模具、冷拉伸模具、冷挤压模具、压印模具等。
冷作模具材料应用量大，使用面广，其主要性能要求有强度、硬度、韧性和耐磨性。
采用的钢号很多，一般采用高碳过共析钢和莱氏体钢，如碳素工具钢、低合金油淬冷作模具钢、空淬
冷作模具钢、高碳高铬型冷作模具钢、高耐磨高强模具钢、低碳高速钢和基体钢及用粉末冶金工艺生
产的高合金模具材料等。
目前，使用最多的冷作模具材料是冷作模具钢和硬质合金。
本章将着重介绍这两类中传统的和新近研制的主要模具材料的特性、热处理方法以及冷作模具的材料
选用。
　　2.1 冷作模具的工作条件及性能要求　　2.1.1 冲裁模　　冲裁模主要用于各种板料的冲切成形，
按其功能不同可分为落料模、冲孔模、切边模等。
　　1.工作条件　　冲裁模的工作部位是刃口。
冲裁时，刃口部受到弯曲和剪切力的作用，还要受到冲击。
同时，板料与刃口部位产生强烈的摩擦。
　　冲裁模的正常失效形式主要是磨损，刃口由锋利变圆钝。
磨损达到一定程度，会使冲裁件产生毛刺，为此，生产中常用磨削的方法使刃口重新锋利。
经过多次磨刃，凸模变短，凹模变薄，直至无法工作而失效。
除此之外，还可能由于模具安装调试不当，冲裁时操作不规范或热处理不当等造成崩刃和凸模折断等
非正常失效。
　　2．性能要求　　依据上述分析，冲裁模的主要性能要求是高的硬度和耐磨性，足够的抗压、抗
弯强度和适当的韧性。
由于被冲板料厚度不同，对其性能要求有所差异。
薄板冲裁模（板厚≤1.5 mm），以高耐磨性、高精度要求为主；厚板冲裁模（板厚>1.5 mm），除需
要高耐磨性外，还应具有良好的强韧性。
　　2.1.2　冷镦模　　冷镦模主要用于各种金属棒料在模具型腔内的冷变形成形。
　　1．工作条件　　冷镦模具工作条件差，受到强烈冲击，且冲击频率很高。
凹模的型腔表面和凸模的工作表面还受到剧烈的冲击性摩擦，产生的温度可达300℃。
此外，由于坯料的硬度不均、端面不平，冷镦机精度不够等原因，还使凸模受到弯曲应力。
　　⋯⋯
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