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前言

　　本书是根据原机械工业部1996年3月公布的“模具设计与制造”专业教学计划和“冲压工艺与冲模
设计”教学大纲编写的，是中等专业学校“模具设计与制造”专业教学用书，本书也可供高等职业技
术教育及从事模具设计与制造的技术人员参考。
　　冲压工艺在工业生产中应用十分广泛，而冲模是实现冲。
压工艺不可缺少的工艺装备。
本书在阐明冲压工艺的基础上，详细叙述了正确设计冲模结构和恰当确定冲模几何参数的基本方法，
客观地分析了冲压工艺、冲模、冲压设备、冲压原材料、冲压件质量及冲压件经济性的关系，适当介
绍了冲压技术发展中的先进经验。
内容力求适应中等专业学校的教学要求，从生产实际出发，简明通俗，重点内容附有必要的例题。
　　本书由福建高级工业专门学校翁其金主编，成阳机器制造学校周晓明主审。
全书共十二章。
其中，翁其金编写第一、五、七、九、十、十一、十二章和第三章的第七至十五节；重庆机器制造学
校马直华编写第二、四、六、八章和第三章的第一至六节。
　　参加审稿会的有无锡机械制造学校戴勇、山东省机械工业学校陈中兴、芜湖机械学校韩先实、武
汉船舶工业学校黄邦彦、成都市工业学校史铁梁、西安仪表工业学校刘航、陕西第一工业学校王明哲
、大庸航空工业学校徐政坤、常州机械学校陈泰兴和段来根、浙江省机械工业学校范建蓓、杭州机械
工业学校罗晓华、湖北第二机械工业学校郭本龙、广西机械工业学校黄诚、湖南省机械工业学校曾霞
文、辽宁省农业工程学校许环璞等。
　　由于编者水平有限，错误缺点在所难免，恳切希望广大读者批评指正。
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内容概要

　　《冲压工艺与冲模设计》共十二章，主要内容是分析冲裁、弯曲、拉深、冷挤压及其它冲压成形
等冲压基本工序，论述了自动模与多工位级进模设计方法、冷冲压工艺过程设计的基本思路及冲模设
计的基本方法，同时还简单介绍了几种简易冲模的结构与设计方法。
　　《冲压工艺与冲模设计》是中等专业学校模具专业教学用书，亦可供高等职业技术教育及模具设
计技术人员参考。
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章节摘录

　　一、冷冲压的特点和应用　　冷冲压是利用安装在压力机上的冲模对材料施加压力，使其产生分
离或塑性变形，从而获得所需要零件（俗称冲压件或冲件）的一种压力加工方法。
因为它通常是在室温下进行加工，所以称为冷冲压。
又因为它主要是用板料加工成零件，所以又称为板料冲压。
冷冲压不但可以加工金属材料，而且还可以加工非金属材料。
　　冲模是将材料加工成所需冲件的一种工艺装备。
冲模在冷冲压中至关重要，没有符合要求的冲模，冷冲压就无法进行；没有先进的冲模，先进的冲压
工艺也就无法实现。
　　冷冲压生产过程的主要特征是依靠冲模和冲压设备完成加工，便于实现自动化，生产率很高，操
作简便。
对于普通压力机，每台每分钟可生产几件到几十件冲压件，而高速冲床每分钟可生产数百件甚至千件
以上冲压件。
冷冲压所获得的零件一般无需进行切削加工，因而是一种节省能源、节省原材料的无（或少）切削加
工方法。
由于冷冲压所用原材料多是表面质量好的板料或带料，冲件的尺寸公差由冲模来保证，所以产品尺寸
稳定，互换性好。
冷冲压产品壁薄、质量轻、刚度好，可以加工成形状复杂的零件，小到钟表的秒针、大到汽车纵梁、
覆盖件等。
　　但是，冷冲压必须具备相应的冲模，而冲模制造的主要特征是单件小批量生产，精度高，技术要
求高，是技术密集型产品。
因而，在一般情况下，只有在产品生产批量大的情况下，才能获得较高的经济效益。
　　综上所述，冷冲压与其它加工方法相比，具有独到的特点，所以在工业生产中，尤其在大批量生
产中应用十分广泛。
相当多的工业部门越来越多地采用冷冲压加工产品零部件，如汽车、拖拉机、电器、仪表、电子、国
防以及日用品等行业。
在这些工业部门中，冲压件所占的比重都相当大。
不少过去用铸造、锻造、切削加工方法制造的零件，现在已被质量轻、刚度好的冲压件所代替。
通过冲压加工制造，大大提高了生产率，降低了成本。
可以说，如果在生产中不广泛采用冲压工艺，许多工业部门的产品要提高生产率、提高质量、降低成
本，进行产品的更新换代是难以实现的。
　　⋯⋯
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