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前言

　　本书是普通高等教育高职高专机电专业规划教材，是根据教育部《高职高专教育机电类非模具专
业人才培养目标及规划》的要求编写的。
　　本着从生产实际出发，依据“以能力为本、培养实用性技能人才”的原则，我们编写了此部教材
。
　　本教材内容包括两大板块，即冷冲压工艺与模具设计和塑料成型工艺与模具设计。
通过对上述两大模块的介绍，使学生掌握模具设计的基本理论知识和基本技能。
本书重点突出实例的讲解，注重理论联系实际，设计部分采用贴近生产实际的示例进行编写，用较大
篇幅介绍典型模具的设计示例；在每一示例里都安排了工艺分析、主要设计方法与步骤、模具结构分
析和主要零部件的设计等，从而体现出高等职业教育的实用性、灵活性、快捷性及适应性等特点。
为了使学生在学习中抓住重点以及培养学生思考问题的能力，我们在每一章结束后均附有思考题。
　本书教材特点如下：　　（1）教材示例取材于生产实际，可强化学生的工程意识；　　（2）在设
计部分，用典型模具的设计示例进行分析的方式，讲解设计的要点、设计方法与步骤，以加深学生对
工程项目的认识，更好地理解模具设计的精髓；　　（3）每章后附有思考题，以引导学生思考、掌
握要点、培养能力。
　　全书共分8章。
第1、2、3章由辽宁信息职业技术学院刘靖岩老师编写；第4、5章由辽宁石油化工大学职业技术学院李
飞老师编写；第6、7章由辽宁石油化工大学职业技术学院郭庆梁老师编写；第8章由抚顺职业技术学院
李毓英老师编写。
全书由郭庆梁老师任主编，李飞老师任副主编，卜建新、王彦勋审稿。
本书在编写过程中得到了张安全、张岸芬、张均、黄冬梅、郭圣权、牛玉丽、李军、王东辉、孙晖、
李琳等老师的大力支持和帮助，并参考了一些同类教材和著作，在此表示诚挚的谢意。
　　由于作者水平有限及编写时间仓促，书中难免有不妥和错误之处，恳请读者和同行批评指正。
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内容概要

全书共分8章，注重实例的介绍，内容分两大板块，即冷冲压工艺与模具设计和塑料成型工艺与模具
设计。
主要内容有：冷冲压成型特点及分类、冲裁工艺与模具设计、弯曲工艺与模具设计、拉深工艺与模具
设计、冷冲压模具设计综合实例、塑料成形基础、塑料注射模具设计、其他塑料成形工艺与模具设计
等。
    本书可以作为应用型、技能型人才培养的各类机械类非模具专业模具设计课程教材，亦可为从事模
具设计的工程技术人员和自学者参考。
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书籍目录

第1章　冷冲压成型工艺概述　1.1　冷冲压加工的特点及在生产中的地位　　1.1.1　冷冲压加工的特
点　　1.1.2　冷冲压加工在生产中的地位　1.2　冷冲压工序的分类　1.3　冷冲压材料　　1.3.1　对冷
冲压材料的基本要求　　1.3.2　常用冷冲压材料　1.4　冷冲压设备　　1.4.1　常用冷冲压设备　
　1.4.2　冷冲压设备的选用　思考题第2章　冲裁工艺及冲裁模具设计　2.1　冲裁变形过程分析　
　2.1.1　冲裁原理　　2.1.2　冲裁件的质量及其影响因素　2.2　排样设计　　2.2.1　排样　　2.2.2　
搭边　　2.2.3　条料宽度的确定　　2.2.4　材料利用率　2.3　冲裁工艺计算　　2.3.1　冲压力及压力
中心的计算　　2.3.2　冲裁间隙　　2.3.3　凸、凹模刃口尺寸的确定　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　2.5　冲裁模主要零部件设计　　2.5.1　凸
模结构及设计　　2.5.2　凹模结构及设计　　2.5.3　定位装置　　2.5.4　卸料装置与推件装置　
　2.5.5　固定零件　　2.5.6　模具的闭合高度　2.6　冲裁模的设计步骤及实例　　2.6.1　冲裁模设计
步骤　　2.6.2　冲裁模设计实例　思考题第3章　弯曲工艺及弯曲模具设计　3.1　弯曲过程分析　
　3.1.1　弯曲变形过程　　3.1.2　弯曲变形的特点　　3.1.3　弯曲件中性层位置　3.2　弯曲件毛坯尺
寸计算　　3.2.1　r>0.5t的弯曲件　　3.2.2　r
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章节摘录

　　第1章 冷冲压成型工艺概述　　冷冲压是塑性加工的基本方法之一，它是利用安装在压力机上的
模具，在室温下对板料施加压力使其变形或分离，从而获得具有一定形状、尺寸和精度的零件的一种
压力加工方法。
因为它主要用于加工板料零件，所以也称板料冲压。
　　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，俗称冷冲模。
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冷冲压加工的特点及在生产中的地位1.1.1冷冲压加工的特点　　（1）能冲压出其他加工工艺
难以加工或无法加工的形状复杂的零件。
例如，从仪器仪表小型零件到汽车覆盖件、纵梁等大型零件，均由冲压加工完成。
　　（2）冲压件质量稳定，尺寸精度高。
由于冲压加工是靠模具成型，模具制造精度高、使用寿命长，故冲压件质量稳定，制件互换性好。
尺寸精度一般可达到ITl0～ITl4级，最高可达到IT6级，有的制件不需机械再加工，便可满足装配和使
用要求。
　　（3）冲压件具有重量轻、强度高、刚性好和表面粗糙度小等特点。
　　（4）生产率高。
例如，汽车覆盖件这样的大型冲压件的生产效率，可达每分钟数件；高速冲压小型制件，每分钟可达
到上千件。
　　（5）材料利用率高。
一般为70％～85％，因此冲压加工能实现少废料，甚至无废料生产。
在某些情况下，边角余料也可充分利用。
　　（6）操作简单，便于组织生产。
　　（7）易于实现机械化与自动化生产。
由于冲压加工所用毛坯多为条料或带料，又是冷态加工，大批量生产时易于实现机械化和自动化。
　　（8）冷冲压的缺点是模具制造周期长、制造成本高，故不适于单件小批量生产。
另外，冷冲压生产多采用机械压力机，由于滑块往复运动快，手工操作时，劳动强度较大，易发生事
故，故必须特别重视安全生产、安全管理以及采取必要的安全技术措施。
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