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前言

　　为了使课程内容更加适合行业企业发展的需要，我们秉承“依托地方支柱产业、服务地方”的理
念，与地方企业合作，在工作分析会上，归纳出与课程相关的模具钳工、机床操作工、机修钳工、工
艺编制员、模具设计员等岗位对职业能力的要求，并根据这些岗位的能力要求以及后续课程知识的需
要，本着够用为度的原则编写了本教材。
本教材具有以下特点：　　（1）内容上体现“以职业活动为导向，以职业能力为核心”的指导思想
，着眼于学生职业能力的培养，包括专业能力、方法能力、社会能力的培养。
　　（2）根据地方汽配企业的生产实际，选取典型的汽车钣金零件为载体，并按中小型钣金零件加
工中最常见、最通用的冲压工艺，设4个学习情境，每类典型工艺为一个学习情境，主要内容包括：
板类零件的冲裁模设计与制造、举升泵固定板弯曲模的设计与制造、罩盖拉深模的设计与制造、其他
成形零件的冲模设计与制造等。
　　（3）采用任务驱动的设计思路组织相关知识与训练内容，让学生接触真实产品的设计与制造过
程，缩短学校教育与企业需要的距离，更好地满足企业的用人需要。
以实际案例为切人点，并尽量采用以图代文的编写形式，降低学习难度，提高学生的学习兴趣。
　　（4）贯彻先进的教学理念，通过相应载体的模具设计、模型制作、模具制造实训操作为线索来
展开，使学生在学中做，做中学，并最终达到能设计、制造各种模具的能力，较好地处理了理论教学
与技能训练的关系。
　　本书为高等院校模具设计与制造专业教材，也可作为高校机械类其他专业的选修教材或自学用书
。
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内容概要

本书根据汽配企业的生产实际，选取典型的汽车钣金零件为载体，并按中小型钣金零件加工中最常见
、最通用的冲压工艺，设了4个学习情境，每类典型工艺为一个学习情境。
主要内容包括：板类零件的冲裁模设计与制造，举升泵固定板弯曲模的设计与制造，罩盖拉深模的设
计与制造，其他成形零件的冲模设计与制造等。
本书可作为高等院校模具设计与制造专业教材，也可作为高等院校其他相关专业的选修教材或自学用
书。
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章节摘录

　　（1）冲模的制造精度。
冲模的制造精度对冲裁件尺寸精度有直接影响。
冲模的精度愈高，冲裁件的精度亦愈高。
　　（2）材料的性质。
材料的性质对该材料在冲裁过程中的弹性变形量有很大影响。
对于比较软的材料，弹性变形量较小，冲裁后的回弹值亦少，因而零件精度高。
而硬的材料，情况正好与此相反。
　　（3）冲裁间隙。
当间隙适当时，在冲裁过程中，板料的变形区在比较纯的剪切作用下被分离，使落料件的尺寸等于凹
模尺寸，冲孔件尺寸等于凸模的尺寸，如图1-5所示。
　　当间隙过大，板料在冲裁过程中除受剪切外还产生较大的拉伸与弯曲变形，冲裁后因材料弹性恢
复，将使冲裁件尺寸向实际方向收缩。
对于落料件，其尺寸将会小于凹模尺寸，对于冲孔件，其尺寸将会大于凸模尺寸。
但因拱弯的弹性恢复方向与以上相反，故偏差值是二者的综合结果。
　　当间隙过小时，则板料的冲裁过程中除剪切外还会受到较大的挤压作用，冲裁后，材料的弹性恢
复使冲裁件尺寸向实体的反方向胀大。
对于落料件，其尺寸将会大于凹模尺寸，对于冲孔件，其尺寸将会小于凸模尺寸。
　　2.冲裁件形状误差及其影响因素　　冲裁件的形状误差是指翘曲、扭曲、变形等缺陷。
冲裁件呈曲面不平现象称之为翘曲。
它是由于间隙过大、弯矩增大、变形拉伸和弯曲成分增多而造成的，另外材料的各向异性和卷料未矫
正也会产生翘曲。
冲裁件呈扭歪现象称之为扭曲。
它是由于材料的不平、间隙不均匀、凹模后角对材料摩擦不均匀等造成的。
冲裁件的变形是由于坯料的边缘冲孔或孔距太小等原因，或因胀形而产生的。
　　预防和减少拱弯的措施是：对于冲孔件在模具结构上增设压料板；对于落料件，则在凹模孔中加
顶件板。
　　3.冲裁件断面质量及其影响因素　　由于冲裁变形的特点，冲裁件的断面明显地分成四个特征区
，即圆角带、光亮带、断裂带和毛刺区，下面以普通冲裁时的落料件为例说明各区的分布情况，如
图1-6所示。
　　圆角带：该区域的形成是由于模具间隙的存在，当凸模刃口压人材料时，刃口附近的材料产生弯
曲和伸长变形，材料被拉人间隙而产生的结果。
　　光亮带：该区域发生在塑性变形阶段，当刃口切人材料后，材料与凸、凹模切刃的侧表面挤压而
形成的光亮垂直的断面。
是质量最好的部分，也是制件测量的基准。
通常占全断面的1／3～1／2。
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