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内容概要

　　《冷冲压工艺与模具设计》以工作过程为参照系，针对行动顺序的每一工作过程环节来传授冷冲
压工艺与模具设计课程的内容，将整个课程设计分为五个冲压件项目来讲授，实现了陈述性知识与过
程性知识的整合、实践技能与理论知识的整合，使本课程具有高职课程的职业性、实践性以及开放性
的显著特点。
　　在设计的这五个项目中，融入了冲裁、弯曲、拉深、成形工艺分析与模具设计知识点，还就级进
模作了较详细的解析。
学生通过这五个项目的学习，就能掌握冷冲压工艺与模具设计方面的基本知识。
对于这五个项目没有涉及的且学生有必要了解的内容，则采用知识拓展的形式列出，供学生选用学习
。
为了让学生在学习中抓住重点以及培养学生思考问题的能力，我们在每章的开头列有本章知识点，每
章末尾附有思考与练习题，供教学时选用。
　　《冷冲压工艺与模具设计》适合于高等职业技术学院的模具设计与制造专业使用。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<冷冲压工艺与模具设计>>

书籍目录

模块1 冷冲压加工概述1.1 冷冲压加工及冲压分类1.1.1 冷冲压的概念1.1.2 冷冲压加工的特点及其应
用1.1.3 冷冲压工序的分类1.2 冷冲压材料1.2.1 对冲压材料的基本要求1.2.2 常用冷冲压材料1.2.3 冷冲压
成形模具常用材料1.3 冲压设备及技术参数1.3.1 曲柄压力机的主要结构类型1.3.2 曲柄压力机的基本组
成1.3.3 曲柄压力机连杆及滑块的结构及调整1.3.4 压力机的主要技术参数习题1模块2 冲裁工艺与模具设
计2.1 冲裁件的工艺性2.1.1 冲裁变形过程分析2.1.2 冲裁件工艺分析2.2 排样设计2.2.1 排样设计原则2.2.2 
排样的分类2.2.3 排样的方式2.2.4 排样设计2.2.5 搭边2.2.6 送料进距2.2.7 条料宽度B2.2.8 排样图2.2.9 材料
利用率2.2.10 冲压材料2.3 冲裁力和压力中心计算2.3.1 冲裁力的计算2.3.2 卸料力、推件力、顶件力的计
算2.3.3 总冲压力的计算2.3.4 降低冲裁力的方法2.3.5 压力中心的计算2.3.6 冲压设备的选用2.4 冲裁模的
典型结构2.4.1 冲裁模的分类2.4.2 冲裁模的典型结构分析2.4.3 选择衬套落料和冲孔模模具结构2.5 冲裁
模主要零、部件设计2.5.1 模具零件的分类2.5.2 凸模与凸模组件的结构设计2.5.3 凹模的结构设计2.5.4 凹
模和凸模的镶拼结构2.5.5 定位零件2.5.6 常用卸料装置和推（顶）件装置2.5.7 导向及支承固定零件2.6 
冲裁模间隙2.6.1 冲裁间隙对模具质量的影响2.6.2 合理间隙值的确定2.6.3 凸、凹模刃口尺寸的确定2.7 
冲裁模设计过程2.7.1 冲裁模设计步骤2.7.2 衬套落料模和冲孔模设计过程实例习题2模块3 弯曲工艺与模
具设计3.1 项目引入3.2 弯曲变形过程分析3.2.1 弯曲变形过程3.2.2 弯曲变形特点3.2.3 弯曲变形应力与应
变状态3.3 弯曲件的质量控制3.3.1 弯曲裂纹及其控制3.3.2 弯曲回弹及其控制措施3.3.3 偏移及其控制3.4 
弯曲件的工艺性3.4.1 弯曲件的形状3.4.2 弯曲件的尺寸3.4.3 弯曲件的精度3.5 弯曲件毛坯尺寸计算3.5.1 
弯曲件中性层位置的确定3.5.2 弯曲件毛坯尺寸计算3.6 弯曲力计算3.7 弯曲件的工序安排3.8 弯曲模典型
结构3.8.1 弯曲模的分类与设计要点3.8.2 弯曲模的典型结构3.9 弯曲模工作零件设计3.9.1 凸模圆角半
径3.9.2 凹模圆角半径3.9.3 凹模深度3.9.4 凸、凹模间隙3.9.5 凸、凹模宽度尺寸3.10 弯曲模设计实例习
题3模块4　拉深工艺与拉深模具模块5 成形工艺及模具设计模块6　多工位级进模模块7　冷冲压工艺
规程的制定附录A 冲压件零件图汇编参考文献

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<冷冲压工艺与模具设计>>

章节摘录

　　模块1 冷冲压加工概述　　1.1 冷冲压加工及冲压分类　　1.1.1 冷冲压的概念　　冷冲压是在常温
下利用冲模在压力机上对材料施加压力，使其产生分离或变形，从而获得一定形状、尺寸和性能的零
件加工方法。
它是压力加工方法的一种，是机械制造中先进的加工方法之一。
　　在冷冲压加工中，将材料(金属或非金属)加工成零件(或半成品)的一种特殊工艺装备，称为冷冲
压模具，简称冷冲模。
冷冲模在实现冷冲压加工中是必不可少的工艺装备，没有先进的模具技术，先进的冲压工艺就无法实
现。
　　1.1.2 冷冲压加工的特点及其应用　　冷冲压工艺与其他加工方法相比，有以下特点：　　（1）
用冷冲压加工方法可以得到形状复杂、用其他加工方法难以加工的工件，如薄壳零件等。
　　（2）冷冲压件的尺寸精度是由模具保证的，因此，尺寸稳定，互换性好。
　　（3）材料利用率高，工件重量轻、刚性好、强度高，冲压过程耗能少，故工件的成本较低。
　　（4）操作简单，劳动强度低，易于实现机械化和自动化，生产率高。
　　（5）冲压加工中所用的模具结构一般比较复杂，生产周期较长，成本高。
因此，单件、小批量生产采用冲压工艺受到一定限制，冲压工艺多用于成批、大量生产。
近年来发展的简易冲模、组合冲模、锌基合金冲模等为单件、小批量生产采用冲压工艺创造了条件。
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