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前言

　　随着我国电子工业的飞速发展，电子基础元件中的各种冲压零件对我国相对落后的模具工业提出
了越来越高的要求。
尤其是那些形状复杂，外形尺寸很小，原材料极薄的冲件，对模具精度的要求很高；同时，随着现代
冲压技术的迅速发展，一些按传统冲压工艺要多副冲模分序冲制的中小型复杂的冲件，越来越多地采
用多工位级进模成形，以提高冲件质量和劳动生产率，降低冲件生产成本。
　　模具作为特殊的工艺装备，在现代制造业中越来越重要。
一台计算机、一台电视音像设备、一辆汽车，甚至一个小玩具的生产，都离不开模具。
模具应用于现代社会产品的生产是其他任何加工方法所无法替代的。
多工位级进模是冲压模具中的一种，它是在单工序冲压模具基础上发展起来的多工序集成模具，在一
副模具中可以完成冲裁、弯曲、成形、拉深等多种冲压工序，它可以将复杂的制件外形或型孔，经分
解后变成简单的几何形状，从而实现分步冲压。
多工位级进模的结构比较复杂，模具制造精度要求高，在进行模具设计时要考虑的内容比较多，对模
具设计师的要求也较高。
要设计与制造高精度、高功能、长寿命的多工位级进模，必须要有经验丰富、理论与实践相结合的模
具专业人才和较为配套的先进精密制模设备才能完成。
　　当前，国内设计与制造多工位级进模已有一定基础，个别企业生产的产品已有较高水平，但大部
分企业仍依靠引进模具来维持生产，因而生产成本较高。
如何对引进技术尽快地消化吸收，使之国产化，缓和复杂模具严重依靠进口的被动局面，已经引起业
内人士的普遍关注，也是模具工业中的难题。
　　本书编者长期从事多工位级进模的设计、制造与教学工作，尤其喜欢推敲排样图设计方法与技巧
，深知只有设计出合理的排样图才有可能顺利完成多工位级进模的设计与制造，而在进行排样设计时
，需要考虑级进模整体结构的方方面面。
实际上，一张完整、合理、可行的级进模排样图，就已经宣告了一套新的级进模的诞生。
因此，编者在几十年工作实践的基础上，总结并参考了国内外有关资料，编写了本书。
全书纵论级进模的排样设计、工艺分析、结构设计、定位设计和装备配置，由浅入深，图文并茂，实
例充分，无论对初学者还是在职的模具专业人员都比较实用，能够对多工位级进模行业从业人员起到
抛砖引玉的作用。
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内容概要

本书共5章：第1章对多工位级进模的结构与特点、冲压设备、条料及其制造设备、送料及其设备和多
工位级进模的特有装置如始用挡料装置、侧刃及侧刃挡块、侧压装置、导正装置、托料装置及托料导
向装置等级进模具所特有的基本装备进行了介绍；第2章主要论述了飞边式多工位级进模和落料式多
工位级进模两类模具的设计、排样特点及结构特点、应用范围和典型结构；第3章重点分析了多工位
级进模的排样设计方法与技巧，运用实际工作中收集的大量范例，阐述了排样设计的多样性、多变性
和实用性；第4章通过丰富的实例分析比较了始用挡料销与导正销组合定距、挡料销与导正销组合定
距、定距侧刃定距、定距侧刃与导正销联合定距、自动送料机构与导正销联合定距等不同定距定位方
法的运用范围、注意事项；第5章主要介绍了多工位级进模的结构设计、工艺计算技巧以及级进弯曲
和级进拉深等高难度模具的技术详解和分析计算。
    本书既可供从事冲模设计的技术人员和相关的工艺人员使用，也可供模具、数控专业的师生参考。
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章节摘录

　　（2）曲柄压力机的工作原理与结构组成尽管曲柄压力机有各种类型，但其工作原理和基本组成
是相同的。
图1-5所示的开式双柱可倾台式压力机的工作原理如图1-11所示。
其工作原理为：电动机1的能量和运动通过带传动传给中间传动轴4，再由齿轮传动传给曲轴9，连杆11
上端套在曲轴上，下端与滑块12铰接，因此，曲轴的旋转运动通过连杆转变为滑块的往复直线运动。
将上模13装在滑块上，下模14装在工作台垫板15上，压力机便能对置于上、下模间的材料进行冲压，
将其制成工件。
由于工艺操作的需要，滑块有时运动，有时停止，因此装有离合器7和制动器10。
压力机在整个工作周期内进行冲压的时间很短，大部分时间为无负荷的空程运动。
为了使电动机的负荷较均匀，有效地利用能量，因而装有飞轮，在该压力机上，大带轮3和大齿轮6均
起飞轮的作用。
　　从上述的工作原理可以看出，曲柄压力机一般由以下几个基本部分组成：　　1）工作机构一般
为曲柄滑块机构，由曲柄、连杆、滑块、导轨等零件组成。
其作用是将传动系统的旋转运动变成滑块的往复直线运动，承受和传递工作压力；在滑块上安装模具
。
　　2）传动系统包括带传动和齿轮传动等机构。
传动系统将电动机的能量和运动传递给工作机构，并对电动机的转速进行减速，使滑块获得所需的行
程次数。
　　3）操纵系统如离合器、制动器及其控制装置。
操纵系统用来控制压力机安全、准确地运转。
　　4）能源系统如电动机和飞轮。
飞轮能将电动机空程运转时的能量吸收积蓄，在冲压时释放出来。
　　5）支承部件如机身，把压力机所有的机构连接起来，承受全部工作变形力和各种装置部件的重
力，并保证整机所要求的精度和强度。
　　此外，还有各种辅助系统与附属装置，如润滑系统、顶件装置、保护装置、滑块平衡装置、安全
装置等。
　　闭式压力机外形与开式压力机有很大差别，但它们的工作原理和结构基本组成是相同的。
图1-12所示为J31-315型闭式压力机的运动原理图。
与图1-11相比较，它只是在传动系统中多了一级齿轮传动；工作机构中曲柄的具体形式是偏心齿轮式
，而不是曲轴式，即由偏心齿轮9带动连杆摆动，从而带动滑块作往复直线运动；此外，该压力机工
作台下装有顶件装置，即液压气垫18，可作为拉深时压料及顶出模内的工件用。
　　⋯⋯
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