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内容概要

　　《全国高等院校“十二五”特色精品课程建设成果：冷冲压工艺与模具设计（第2版）》是为满
足应用型高等教育的需要而编写的，它是应用型高等教育“模具设计与制造”专业教学的基本内容。
《全国高等院校“十二五”特色精品课程建设成果：冷冲压工艺与模具设计（第2版）》以社会需求
为目标，以技术应用为主线。
基础部分以应用为目的，以够用为度；工艺部分尽可能简明扼要，加强模具设计的内容。
内容力求具有针对性、应用性；叙述方法上力求通俗易懂，深入浅出，增加图示和典型实例的比重；
部分章后附有思考题和习题。
　　《全国高等院校“十二五”特色精品课程建设成果：冷冲压工艺与模具设计（第2版）》主要介
绍各种冲压工艺的工艺性、工艺计算、工艺制订，各类模具的结构及其特点以及各种冲模零件的设计
要点。
除了介绍几大冲压工艺的工艺性和工艺计算方法外，按照模具的类型，以大量的实例和插图介绍了模
具的结构及特点；按照模具零件的功能类型，介绍了冲模零件的形式及设计要点；对汽车覆盖件成形
的工艺特点、模具结构及设计做了介绍。
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章节摘录

版权页：   插图：   7.2.1 排样设计的遵循原则 多工位级进模的排样，除了遵守普通冲模的排样原则外
，还应考虑如下几点： ①可制作冲压件展开毛坯样板（3～5个），在图面上反复试排，待初步方案确
定后，在排样图的开始端安排冲孔、切口、切废料等分离工位，再向另一端依次安排成形工位，最后
安排制件和载体分离。
在安排工位时，要尽量避免冲小半孔，以防凸模受力不均而折断。
 ②第一工位一般安排冲孔和冲工艺导正孔。
第二工位设置导正销对带料导正，在以后的工位中，视其工位数和易发生窜动的工位设置导正销，也
可在以后的工位中每隔2—3个工位设置导正销。
第三工位根据冲压条料的定位精度，可设置送料步距的误送检测装置。
 ③冲压件上孔的数量较多，且孔的位置太近时，可分布在不同工位上冲出孔，但孔不能因后续成形工
序的影响而变形。
对相对位置精度有较高要求的多孔，应考虑同步冲出，因模具强度的限制不能同步冲出时，后续冲孔
应采取保证孔相对位置精度要求的措施。
复杂的型孔，可分解为若干简单型孔分步冲出。
 ④为提高凹模镶块、卸料板和固定板的强度和保证各成形零件安装位置不发生干涉，可在排样中设置
空工位，空工位的数量根据模具结构的要求而定。
 ⑤成形方向的选择（向上或向下）要有利于模具的设计和制造，有利于送料的顺畅。
若有不同于冲床滑块冲程方向的冲压成形动作，可采用斜滑块、杠杆和摆块等机构来转换成形方向。
 ⑥对弯曲和拉深成形件，每一工位变形程度不宜过大，变形程度较大的冲压件可分几次成形。
这样既有利于质量的保证，又有利于模具的调试修整。
对精度要求较高的成形件，应设置整形工位。
 ⑦为避免U形弯曲件变形区材料的拉伸，应考虑先弯成45°，再弯成90°。
 ⑧在级进拉深排样中，可应用拉深前切口、切槽等技术，以便材料的流动。
 ⑨压筋一般安排在冲孔前，在凸包的中央有孔时，可先冲一小孔，压凸后再冲到要求的孔径，这样有
利于材料的流动。
 ⑩当级进成形工位数不是很多，制件的精度要求较高时，可采用压回条料的技术，即将凸模切入料厚
的20%～35%后，模具中的机构将被切制件反向压入条料内，再送到下一工位加工，但不能将制件完
全脱离带料后再压入。
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编辑推荐

《冷冲压工艺与模具设计(第2版)》是为满足应用型高等教育的需要而编写的，它是应用型高等教育“
模具设计与制造”专业教学的基本内容。
该教材以社会需求为目标，以技术应用为主线。
基础部分以应用为目的，以够用为度；工艺部分尽可能简明扼要，加强模具设计的内容。
内容力求具有针对性、应用性；叙述方法上力求通俗易懂，深入浅出，增加图示和典型实例的比重；
部分章后附有思考题和习题。
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