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前言

　　相对普通冲压模而言，多工位级进模生产效率高、质量稳定、操作安全，适用于大批量冲压生产
中，被列为“十一五”规划重点发展模具种类之一，在电子、电器、轻工、汽车等行业应用越来越广
泛。
　　笔者总结了多年工作实践和教学过程中积累的经验编写了本书，以期为从事多工位级进模设计人
员提供参考。
全书采用理论与实践相结合的编写方式，其中所举的实例，其设计思路遵循企业中产品设计的思路，
内容图文并茂、简明精练、通俗易懂，并针对重点、难点知识进行了重点讲述。
为方便读者学习，每章后配有适合技能提高的习题，有利于读者设计能力的提高。
　　本书前4章主要介绍了多工位级进模的特点与应用，冲压和自动送料设备，以及模具设计流程和
图纸绘制方法；通过实例演示排样设计，详细分析了排样设计的原则和技巧，以及一些需要重点考虑
的问题；阐述了级进模结构组成和类型，及其结构零部件的设计方法和技巧，并结合目前国内外先进
模具技术介绍了多工位精度、速度、可靠性和寿命设计的经验要点，为读者迅速掌握设计要领提供理
论和经验基础；此外还介绍了多工位级进模工作零件、定位装置和卸料装置的结构设计、尺寸计算、
精度确定和安装方法，通过介绍经验和方法，为读者准确设计可靠的多工位级进模打下基础。
后4章结合实例分析，分别介绍了多工位冲裁级进模、多工位弯曲级进模和多工位拉深级进模的设计
方法，每章列举了4个经过实践检验的设计实例，讲解了多工位级进模的设计步骤、内容和方法，为
读者提供了学习范例。
附录中收录了来自一线多工位级进模设计师设计的15个典型模具结构，具有代表性和指导性，对读者
有很好的启示和帮助作用。
　　本书由株洲职业技术学院欧阳波仪编著，夏致斌高级工程师主审。
本书在编写过程中得到了株洲职业技术学院机械工程系的领导、同事的关心与支持，在此表示感谢！
　　由于本人水平有限，书中难免有不足之处，恳请读者批评指正！
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内容概要

本书根据多工位级进模设计的特点和应用，详细分析了排样设计的原则和技巧，并进一步通过实例的
讲解，阐述了多工位级进模结构的组成和类型，以及多工位级进模结构零部件的设计方法和技巧。
本书还从工程实际的角度出发，结合经过实践生产检验的具体实例，介绍了多工位冲裁级进模、多工
位弯曲级进模、多工位拉深级进模的设计过程和要点，并汇集了来自一线工程师设计的15副多工位级
进模典型结构，具有代表性和指导性，对读者有很好的启示和帮助。
    本书可供从事多工位级进模设计的技术人员和职业院校模具专业的师生学习使用。
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章节摘录

　　第2章　多工位级进模的排样设计　　多工位级进模排样设计是多工位自动级进模设计的关键。
排样图的优化与否，不仅关系到材料的利用率、制件的精度、模具制造的难易程度和使用寿命等，而
且直接关系到模具各工位加工的协调与稳定。
　　冲压件在带料上的排样必须保证冲压件上需加工的部位，能以稳定的自动级进冲压形式在模具的
相应部位上加工。
在未到达最终冲压工位之前，不能产生任何偏差和障碍。
冲压件的形状是千变万化的，要确定合理的排样图，必须从大量的参考资料中学习研究，并积累实践
经验，才能顺利地完成多工位级进模的设计任务。
　　确定排样图时，首先要根据冲压件图纸计算出展开尺寸，然后进行各种方式的排样。
在确定排样方式时，还必须对制件的冲压方向、变形次数、变形工艺类型、相应的变形程度及模具结
构的可能性、模具加工工艺性等进行综合分析判断。
同时在全面考虑工件精度和能否顺利进行自动级进冲压生产后，从几种排样方式中选择一种最佳方案
。
完整的排样图应包括工位的布置、载体类型的选择和相应尺寸的确定。
工位的布置应包括冲裁工位、弯曲工位、拉深工位、空工位等设计内容。
　　当带料排样图设计完成后，也就确定了以下内容：　　①模具的工位数及各工位的内容；　　②
被冲制工件各工序的安排及先后顺序，工件的排列方式；　　③模具的送料步距、条料的宽度和材料
的利用率；　　④导料方式，弹顶器的设置和导正销的安排；　　⑤模具的基本结构。
　　2.1　多工位级进模排样设计原则　　多工位级进模的排样，除了遵守普通冲模的排样原则外，还
应考虑如下几点。
　　①可以将展开轮廓绘制好，在绘图区反复试排，待初步方案确定后，在排样图的开始端安排冲孔
、切口、切废料等分离工位，再向另一端依次安排成形工位，最后安排制件和载体分离。
在安排工位时，要尽量避免冲小半孔，以防凸模受力不均而折断。
　　②第一工位一般安排冲孔和冲工艺导正孔。
第二工位设置导正销对带料导正，在以后的工位中，视其工位数和易发生窜动的工位设置导正销，也
可在以后的工位中每隔1～2个工位设置导正销。
第三工位根据冲压条料的定位精度，可设置送料步距的误送检测装置。
　　③冲压件上孔的数量较多，且孔的位置太近时，可分布在不同工位上冲出孔，但孔不能因后续成
形工序的影响而变形。
对相对位置精度有较高要求的多孔，应考虑同步冲出。
因模具强度的限制不能同步冲出时，后续冲孔应采取保证孔相对位置精度要求的措施。
复杂的型孔可分解为若干简单型孔分步冲出。
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编辑推荐

　　笔者总结了多年工作实践和教学过程中积累的经验编写了《多工位级进模设计标准教程》，以期
为从事多工位级进模设计人员提供参考。
《多工位级进模设计标准教程》前4章主要介绍了多工位级进模的特点与应用，冲压和自动送料设备
，以及模具设计流程和图纸绘制方法；通过实例演示排样设计，详细分析了排样设计的原则和技巧，
以及一些需要重点考虑的问题；阐述了级进摸结构组成和类型，及其结构零部件的设计方法和技巧，
并结合目前国内外先进模具技术介绍了多工位精度、速度、可靠性和寿命设计的经验要点，为读者迅
速掌握设计要领提供理论和经验基础；此外还介绍了多工位级进模工作零件、定位装置和卸料装置的
结构设计、尺寸计算、精度确定和安装方法，通过介绍经验和方法，为读者准确设计可靠的多工位级
进模打下基础。
后4章结合实例分析，分别介绍了多工位冲裁级进模、多工位弯曲级进模和多工位拉深级进模的设计
方法，每章列举了4个经过实践检验的设计实例，讲解了多工位级进模的设计步骤、内容和方法，为
读者提供了学习范例。
附录中收录了来自一线多工位级进模设计师设计的15个典型模具结构，具有代表性和指导性，对读者
有很好的启示和帮助作用。
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