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前言

　　随着现代工业的迅速发展，冲压技术得到了越来越广泛的应用，尤其在汽车、电器、电机、仪表
和日用品工业中，冲压生产占有极其重要的地位。
　　冲模是冲压生产不可缺少的重要工艺装备，是直接影响产品质量、生产效率、生产成本和产品更
新换代快慢的重要因素。
随着冲压技术的不断进步和发展，冲模的需求量大大增加，对冲模的功能、质量、成本、寿命和生产
周期等，也提出了更高的要求，以适应生产发展的需要。
　　因此，掌握冲模的设计、制造与维修技术，是从事这个专业工作的广大同仁的共同愿望。
尤其对于新从事这个专业工作的年轻人，这个愿望更为强烈和迫切。
　　然而，由于）中模的种类繁多，涉及冲模设计、制造与维修技术的专业知识也比较广、比较深，
要想尽快掌握这门技术，往往感到不知从何入手是好。
　　笔者从事冲模设计和制造工作几十年，根据自己学习和工作的体会，以及跟许多新进入这个专业
的年轻朋友的交往中，探索出一条学习和掌握这门专业技术的捷径——先学习和掌握一种最常用的、
也是最有代表性的冲模——冲裁模，然后再逐步扩大和深入。
这样比较容易入门，而且也是符合人类对客观事物的认识规律的。
　　因此，笔者编写了这本书，希望它对新从事这个专业工作的朋友早日掌握冲模设计、制造与维修
技术能有所帮助。
　　本书在编写过程中，得到了许多朋友的支持和帮助，并参考和吸收了不少参考文献中的内容，在
此对这些朋友和参考文献的作者，表示衷心的感谢！
由于笔者水平有限，错误和不足之处，欢迎批评指正。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<冲裁模设计制造与维修>>

内容概要

　　冲裁模是冲压模具中使用最多、最有代表性的一类模具。
《冲裁模设计制造与维修》作者长期在工厂里从事冲模的设计与制造工作，他以较小的篇幅、通俗易
懂的图文，较全面、系统地介绍了冲裁模设计、制造与维修的基本内容和实用方法。
　　全书共7章，内容包括：冲模概述、冲裁工艺基础、冲裁模设计、冲裁模典型结构、冲裁模制造
工艺要点、冲裁模的试冲与调整、冲裁模的维护与修理等。
书后还附有常用压力机、冲压材料和冲模标准件等技术资料。
　　《冲裁模设计制造与维修》主要供从事冲模设计、制造、维修人员使用，亦可供从事模具生产、
科研人员以及大专院校师生参考。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<冲裁模设计制造与维修>>

书籍目录

　　前言　　第1章 概述　　1.1 冲模——冲压生产的重要工艺装备　　1.2 冲模的分类　　1.3 冲裁模
的特点　　1.4 设计和制造冲裁模的基本要求　　　　第2章 冲裁工艺基础　　2.1 金属板料冲裁过程　
　2.2 冲裁工艺力　　2.3 冲裁间隙　　2.4 冲裁的排样与搭边　　2.5 冲裁件的精度及提高冲裁件精度
的方法　　2.6 冲裁件的工艺性　　2.7 冲压工艺设计中的几个问题　　2.8 非金属材料冲裁　　　　
第3章 冲裁模设计　　3.1 冲模设计的内容、步骤和图面要求　　3.2 冲裁模结构设计　　3.3 无间隙冲
裁模设计要点　　3.4 冲裁模压力中心的求法　　3.5 凸模、凹模刃口尺寸　　3.6 冲模结构尺寸计算　
　3.7 冲模零件的强度　　3.8 冲模零件的配合公差　　3.9 冲模材料及热处理　　3.1 0冲模设计要素点
滴　　　　第4章 冲裁模典型结构　　4.1 典型零部件　　4.2 典型冲裁模　　　　第5章 冲裁模制造工
艺要点　　5.1 冲模生产的特性　　5.2 冲模生产的基本流程和组织形式　　5.3 凸模、凹模制造工艺要
点　　5.4 模具钢的锻造与热处理　　5.5 冲裁模装配过程中凸、凹模间隙的控制　　　　第6章 冲裁模
的试冲与调整　　6.1 试冲、调整的目的和要求　　6.2 冲裁模的安装　　6.3 冲裁模的试冲　　6.4 冲
裁模的调整　　6.5 试验决定毛坯尺寸　　　　第7章 冲裁模的维护与修理　　7.1 造成冲模修理的原因
　　7.2 冲模修理的时机　　7.3 冲模使用中的维护　　7.4 冲模的修理　　附录　　附录A 压力机技术
参数　　A-1 开式曲柄压力机　　A-2 闭式单点曲柄压力机　　A-3 闭式宽台面曲柄压力机　　附录B 
冲压常用材料的化学成分和力学性能　　B-1 冲压常用钢材的化学成分和力学性能　　B-2 冲压常用有
色金属的力学性能　　B-3 非金属材料的抗剪强度　　附录C 冲模常用标准件　　C-1 滑动导向后侧导
柱模架　　C-2 滑动导向中间导柱模架　　C-3 模柄　　C-4 冲头　　C-5 圆柱螺旋压缩弹簧　　C-6 
强力弹簧　　C-7 聚氨酯弹簧　　C-8 卸料螺钉　　C-9 内六角螺钉　　C-10 六角螺栓　　C-11 沉头
螺钉　　C-12 圆柱销　　参考文献

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<冲裁模设计制造与维修>>

章节摘录

　　4）冲压用毛坯表面要清洁、无污渍，并均匀涂抹润滑剂。
　　5）凸模和凹模刃口磨损后要及时刃磨，防止刃口磨损深度的迅速扩大，降低冲件质量和模具寿
命。
　　6）冲压工人所使用的操作工具，应用软金属制成，以防发生意外事故而损坏模具和冲压设备。
　　7）运送模具要轻拿轻放，决不允许乱扔磕碰，以防损坏模具刃口及导向装置。
质量超过20kg的大、中型模具，应配有起重螺钉等设施，便于吊运。
　　8）模具使用后，应清除废料及脏物，并在刃口和导向部分涂上润滑油，保持模具清洁而不致生
锈。
　　9）损坏的模具应及时修复并经检验、试冲合格后入库，保证库存模具的完好状态。
　　10）建立完善的模具保管、使用的管理制度。
　　（2）冲模使用中的维护性修理　　冲模的维护性修理，主要是针对生产现场中发现的冲模临时
发生的损坏或影响冲压生产正常进行的小故障进行修整，更换较简单的易损零件或进行调整，不需将
冲模从压力机上卸下，修整后也无需进行检验的一种现场行为。
常使用的方法如下：　　1）更换零件。
冲模在工作过程中，易损坏需更换的零件有冲模易损零件和通用标准零件两类。
冲模易损零件如凸模、凹模镶拼件和定位装置零件等。
（可以在冲压生产现场更换的凸模、凹模应采用快换结构。
）通用标准零件有螺钉、柱销、弹簧等。
　　2）修磨凸、凹模的工作表面。
当冲裁模的凸、凹模刃口磨损程度不大，或有轻微的啃刃现象，使冲件毛刺局部增大时，可不必卸下
模具，在压力机上用不同形状规格的油石，醮煤油在刃口面上顺着一个方向对刃口轻轻刃磨，直到刃
口光滑、锋利。
当冲裁模工作过程中出现较严重的啃刃，或有不严重的崩刃及裂纹，而冲模精度要求不高时，可用油
石或风动砂轮来修磨刃口。
　　用风动砂轮修磨刃口时，可先用风动砂轮将啃刃、崩刃或裂纹部位的不规则断面修磨成圆滑过渡
的表面，然后用油石研磨成锋利刃口。
　　3）调整定位装置，对松动的紧固螺钉及时拧紧。
　　4）更换被折断、变弯的打杆、顶料杆等。
　　5）更换卸料和弹顶器的弹簧、橡胶，调节弹顶器压力。
　　⋯⋯
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