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前言

　　《冷冲压工艺与模具设计》是在总结南京工业职业技术学院“机械制造与自动化”国家示范专业
群教学改革经验，由传统的教学模式向“学习型教学工厂”转变的基础上编写而成的。
本教材以“工学结合、校企合作”作为人才培养模式改革的重要切入点，引导教学内容和教学方法改
革，真正在教材内涵建设上取得飞跃。
本教材从模具行业实际工作过程分析入手，把企业所要求的职业素养、职业能力和职业知识作为教材
的主要内容，教学案例全部来自于行业、企业，是一本行业、企业和学校共同开发编写的江苏省精品
立项教材。
　　本教材为了使学生能真正掌握模具设计的基本方法和步骤，具备常见冲压工件工艺编制能力和模
具设计能力，采用以企业生产的案例带动冲压工艺与模具设计基本理论知识学习的方法。
通过典型案例的学习，学生易于掌握这一类型冲压件的冲压工艺编制与模具设计基本方法和步骤，从
而达到高职教育教学目的。
本教材在内容的选取上突出“工学结合”的高职教育特色。
本教材的主要内容包括冷冲压工艺与机械压力机概述、冲裁工艺、弯曲工艺、拉深工艺、局部成形工
艺，以及冷冲压工艺设计。
本教材由南京工业职业技术学院匡余华任主编，南京交通职业技术学院朱正才、江苏农林职业技术学
院于泓、泰州工业职业技术学院宋正和任副主编。
参编还有南京机电职业技术学院陈赵、南京工业职业技术学院智旭鸽、南京市模具协会李立新、南京
熊猫集团模具有限公司李鹏。
具体分工如下：第l章、第2章由匡余华和李鹏编写，第3章由于泓和匡余华编写，第4章由朱正才编写
，第5章由陈赵和李立新编写，第6章由宋正和与智旭鸽编写，附录由李立新编写，全书由匡余华统稿
。
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内容概要

本书共分6章，主要内容包括冲压工艺的特点，冲压设备选用，冲压变形的基本知识，冲裁、弯曲、
拉深、成形等工艺原理及模具设计方法。
本书以冲裁、弯曲、拉深为重点，引用行业、企业的技术资料及典型冲压零件实例，在分析冲压零件
结构特点及技术要求的基础上，介绍了冲压零件冲压工艺及模具设计知识，以便加强“学有所用、工
学结合”的高职教育特点。
    本书为江苏省普通高校（高职）精品立项教材，主要供高等职业技术学院、高等工程专科学校、部
分成人高等学校的模具设计与制造专业以及机械、机电类相关专业的师生使用，也可供从事模具设计
与制造工作的有关工程技术人员参考。
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章节摘录

　　对于形状复杂的冲件，通常用纸片剪成3-5个样件，然后摆出各种不同的排样方法，经过分析和计
算，决定出合理的排样方案。
在冲压生产实际中，由于零件的形状、尺寸、精度要求、批量大小和原材料供应等方面的不同，不可
能提供一种固定不变的合理排样方案。
但在决定排样方案时应遵循的原则是：保证在最低的材料消耗和最高的劳动生产率的条件下得到符合
技术条件要求的零件，同时要考虑方便生产操作、冲模结构简单、寿命长以及车间生产条件和原材料
供应情况等，总之要从各方面权衡利弊，以选择出较为合理的排样方案。
2.搭边排样时冲裁件之间以及冲裁件与条料侧边之间留下的工艺废料称为搭边。
搭边的作用：一是补偿定位误差和剪板误差，确保冲出合格零件；二是增加条料刚度，方便条料送进
，提高劳动生产率；同时，搭边还可以避免冲裁时条料边缘的毛刺被拉人模具间隙，从而提高模具寿
命。
搭边值对冲裁过程及冲裁件质量有很大的影响，因此一定要合理确定。
搭边值过大时，材料利用率低；搭边值过小时，搭边的强度和刚度不够，冲裁时容易翘曲或被拉断，
不仅会增大冲裁件毛刺，有时甚至单边拉人模具间隙，造成冲裁力不均，损坏模具刃口。
根据生产的统计，正常搭边比无搭边冲裁时的模具寿命高50％以上。
搭边的大小主要取决于：　　（1）材料的力学性能硬材料的搭边值可小一些；软材料、脆材料的搭
边值要大一些。
　　（2）材料厚度材料越厚，搭边值也越大。
　　（3）冲裁件的形状与尺寸零件外形越复杂，圆角半径越小，搭边值取大些。
　　（4）送料及挡料方式用手工送料，有侧压装置的搭边值可以小一些；用侧刃定距比用挡料销定
距的搭边值小一些。
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编辑推荐

　　本教材为了使学生能真正掌握模具设计的基本方法和步骤，具备常见冲压工件工艺编制能力和模
具设计能力，采用以企业生产的案例带动冲压工艺与模具设计基本理论知识学习的方法。
通过典型案例的学习，学生易于掌握这一类型冲压件的冲压工艺编制与模具设计基本方法和步骤，从
而达到高职教育教学目的。
本教材在内容的选取上突出“工学结合”的高职教育特色。
　　本教材的主要内容包括冷冲压工艺与机械压力机概述、冲裁工艺、弯曲工艺、拉深工艺、局部成
形工艺，以及冷冲压工艺设计。
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