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前言

本书为高等职业教育“十一五”规划教材，是根据高职高专人才培养目标和模具技术发展对工程技术
应用型人才的实际要求，吸收了近几年职业教学改革的最新成果，结合编者多年从事专业教学和模具
设计及制造的生产实践经验编写而成的。
本书以培养学生从事实际工作的基本技能为目的，将理论知识的传授与模具设计和制造实践相结合，
讲述了设计冲压工艺和冲压模具结构的基本方法，分析了冲压工艺、冲压模具、冲压设备、冲压材料
、冲压件质量与经济性之间的关系，重点讲述了冲裁工艺和冲裁模具设计、弯曲工艺和弯曲模具设计
、拉深工艺和拉深模具设计，同时介绍了各类冲压模具零件的不同加工方法、加工工艺及装配方法，
结合生产实际选编了一些典型实例，按照生产实际要求和设计方法、步骤较为详细地叙述了设计方法
和设计资料的使用、模具零件加工工艺的制订和加工制造模具，使学生对冲压工艺与模具设计制造有
完整的认识，指导学生通过学习与训练具备编制冲压件工艺规程、设计和制造中等复杂程度模具的能
力，教学参考学时为80～100学时。
本书共两篇、十章，由顺德职业技术学院吴裕农、杨亘以及广州工程职业技术学院袁根华和江西工业
工程职业技术学院吴东平共同编写，其中吴裕农编写了第1章 、第2章 和第5章 ，吴东平编写了第3章 
，袁根华编写了第4章 ，杨亘编写了第6～10章。
全书由吴裕农负责统稿，由顺德职业技术学院陈学锋担任主审。
本书在编写过程中得到了兄弟院校和部分企业的大力支持和帮助，在此表示衷心的感谢。
由于编者水平有限，本书难免还有一些不足，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

本书根据高等职业教育机械大类规划教材系列的规定，以高职高专人才培养目标和模具设计与制造专
业对“冲压工艺与模具设计制造”课程的要求，结合编者多年从事专业教学和模具设计及制造的生产
实践经验编写而成。
    全书内容分两篇、十章。
第一篇为冲压工艺与模具设计，包括概述、冲裁工艺与冲裁模具设计、弯曲工艺与弯曲模具设计、拉
深工艺与拉深模具设计和其他成形工艺与模具设计；第二篇为冲压模具设计与制造综合课题，包括综
合课题概述、综合课题的内容和要求、冲压模具制造基础、冲压模具典型零件的加工和综合课题实例
。
    本书是高职高专模具专业、机电专业和数控专业的教学用书，也可供从事模具设计与制造的工程技
术人员参考。
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章节摘录

插图：1）导向精度高。
这副模具的导柱不但在上、下模座之间进行导向，而且对卸料板也导向。
在冲压过程中，导柱装在上模座上，在工作行程中上模座、导柱、弹压卸料板一同运动，严格地保持
与上、下模座平行装配的卸料板中的凸模护套精确地和凸模滑配。
当凸模受侧向力时，卸料板通过凸模护套承受侧向力，保护凸模不致发生弯曲。
为了提高导向精度，排除压力机导轨的干扰，这副模具采用了浮动模柄的结构，但必须保证在冲压过
程中导柱始终不脱离导套。
2）凸模全长导向。
该模具采用凸模全长导向结构。
冲裁时，凸模7由凸模护套9全长导向，伸出护套后即冲出一个孔。
3）在所冲孔周围先对材料加压。
从图2-39中可见，凸模护套伸出卸料板，冲压时卸料板不接触材料。
由于凸模护套与材料的接触面积上的压力很大，使其产生了立体的压应力状态，改善了材料的塑料条
件，有利于塑性变形过程，而且在冲制的孔距小于材料厚度时仍能获得断面光洁的孔。
图2-40所示的是一副超短凸模的小孔冲模，这副模具冲制的零件如图中右上角的小图所示，零件板厚t
为4mm，最小孔径约为0．5t。
模具结构采用缩短凸模的方法来防止其在冲裁过程中产生弯曲变形而折断。
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编辑推荐

《冲压工艺与模具设计制造》由科学出版社出版。
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