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前言

中国经济的高速发展对模具工业提出了越来越高的要求，也为其发展提供了巨大的动力。
近10年来，中国模具工业一直以每年15％左右的速度快速发展。
目前，中国约有模具生产厂家20000余家，50多万从业人员，全年产值达534亿元人民币，并且随着中
国经济的持续发展，预计中国模具产业将在良好的市场环境下得到高速发展，这使得我国不但会成为
模具大国，还一定会迈进模具强国的行列。
同时我国的高等教育也进入了一个转型期，这本手册很好地充当了高等教育教学与生产实践的桥梁；
让学生学会用工具书解决实践问题；帮助工作中的新人顺利渡过青涩的转型期；让教学活动更能有的
放矢，提高效率。
本手册本着内容翔实、查阅方便、实用性强、方便读者、紧跟教学的宗旨编写而成，全书共分9章，
主要包括冲压常用材料、冲模零件常用材料；冲裁、弯曲、拉深、成形等工序的冲压工艺设计；冲模
零件设计、冲模结构设计和多工位级进模设计；冲压设备选用等内容。
同时，提供了冲压模具常用标准模架和常用标准件的国家标准和部颁标准，以便于模具设计中标准件
的选用。
本手册由天津理工大学齐卫东教授主编，宋继顺任副主编。
同时邀请了模具制造企业的工程技术人员和模具用户参与本手册的策划，借鉴了其成功经验。
在编写过程中，还得到了许多大专院校材料成型专业、模具专业教师的支持和帮助，在此一并表示感
谢。
天津理工大学齐卫东编写第1、3、5章，宋继顺编写第2、4章，付丽编写第7章，长春职业技术学院隋
秀梅编写第6章，天津科技大学张秀棉编写第8章，天津劳动保障技师学院孙亮编写第9章。
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内容概要

　　《简明冲压模具设计手册》本着内容翔实、查阅方便、实用性强、方便读者、紧跟教学的宗旨编
写而成，全书共分9章，主要包括冲压常用材料、冲模零件常用材料；冲裁、弯曲、拉深、成形等工
序的冲压工艺设计；冲模零件设计、冲模结构设计和多工位级进模设计；冲压设备选用等内容。
　　同时，提供了冲压模具常用标准模架和常用标准件的国家标准和部颁标准，以便于模具设计中标
准件的选用。
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章节摘录

插图：（3）了解工件的生产批量。
零件的生产批量对冲压加工的经济性起着决定性的影响，为此，必须根据零件的生产批量和零件的质
量要求，来决定模具的形式、结构、材料等有关事项，并由此分析模具加工工艺的经济性及工件生产
的合理性，描绘冲压工步的轮廓。
（4）确认工件原材料的规格及毛料情况（如板料、条料、卷料、废料等），了解材料的性质和厚度
，根据零件的工艺性确定是否采用少废料及无废料排样，并初步确定材料的规格和精度等级。
在满足使用性能和冲压工艺性能要求的前提下，应尽量采用廉价的材料。
（5）分析设计和工艺上对材料纤维方向的要求、毛刺的方向。
（6）分析工（模）具车间制造模具的技术能力和设备条件以及可以采用的模具标准件的情况。
（7）熟悉冲压车间的设备情况。
（8）研究消化上述资料，初步构思模具的结构方案。
必要时可对既定的产品设计和工艺过程提出修改意见，使产品设计、工艺过程和模具设计与制造三者
之间能更好地结合，以取得更加完善的效果。
2.确定工艺方案及模具结构形式工艺方案地确定是冲压件工艺性分析之后应进行的一个最重要的环节
。
它包括：（1）根据工件的形状特征、尺寸精度及表面质量的要求，进行工艺分析，判断出它的主要
属性，确定基本工序的性质。
即冲裁、冲孔、弯曲、拉深、翻边和胀形等基本工序。
列出冲压所需的全部单工序，一般情况可从产品零件图样要求直接确定。
（2）根据工艺计算、确定工序数目。
对于拉深件，还应计算拉深次数，而弯曲件、冲裁件等也应根据其形状、尺寸及精度要求等，确定是
一次或几次加工。
（3）根据各工序的变形特点、尺寸精度要求及便于操作等要求，确定工序排列的先后顺序。
如采用先冲孔后弯曲、还是先弯曲后冲孔等。
（4）根据生产批量、尺寸大小、精度要求以及模具制造水平、设备能力等多种因素，将已初步依次
而排列的单工序予以可能地工序组合，如复合冲压工序、连续冲压工序等。
通常，厚料、低精度、小批量、大尺寸的冲压件宜采用单工序生产，选用简单模；薄料、小尺寸、大
批量的冲压件宜用级进模进行连续生产；而形位精度高的冲压件，则宣采用复合模进行冲压。
在确定工序的性质、顺序及工序地组合后，即确定了冲压的工艺方案，也即决定了各工序模具的结构
形式。
3.进行必要的工艺计算（1）设计材料的排样和计算毛坯尺寸。
（2）计算冲压力（包括冲裁力、弯曲力、拉深力、翻边力、胀形力及卸料力、推件力、压边力等）
，必要时还需计算冲压功和功率。
（3）计算模具的压力中心。
（4）计算或估算模具各主要零件的厚度，如凹模、凸模固定板、垫板的厚度以及卸料橡皮或弹簧的
自由高度等。
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编辑推荐

《简明冲压模具设计手册》由北京理工大学出版社出版。

Page 7



第一图书网, tushu007.com
<<简明冲压模具设计手册>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 8


