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前言

本手册第一版作为教学用书，自1985年出版以来深受大中专院校模具专业师生欢迎，多次重印并获机
械电子工业部优秀教材二等奖。
1998年第二版对1985年初版本的修订，主要是充实了模具设计与制造的具体内容，为实际工作的模具
设计制造人员提供了更加翔实的资料，更具手册特点。
但体例仍是前三章为模具设计，末章为模具制造。
为适应模具技术的迅速发展，本次对第二版进行全面修订，由原来的四章改列为五篇。
第一、二篇仍为冷冲模、塑料模设计。
第三篇改为“金属压铸模和其他模设计”，增加了粉末冶金模和橡胶模。
新增了第四篇“模具零件热处理和模具材料”。
原来的第四章改为第五篇，内容仍是模具制造。
经修订后的手册，模具设计部分，详细叙述模具零部件设计方法和各类模具的设计要点，列举了各类
典型结构图例，重点放在近年发展并应用的高效、高精度模具上，还增加了自动模及冲压安全技术。
模具材料部分，着重介绍模具新材料的性能和热处理规范，列出了模具钢中外对照。
模具制造部分，突出新工艺、新设备，诸如数控铣加工和电加工，以及模具装配实例。
修订后的手册，文字叙述简赅。
在提纲挈领的文字后，集中列出模具结构图和表，而在表中，大都先示出简图，再给出计算公式、数
据或说明，从而使自第一版以来形成的文字简明、数据翔实、图例典型实用的特点更为鲜明，呈现给
读者一册“便览”。
本书两次修订的主要人员都是原编者。
因此，对内容的推陈出新，都有一以贯之的明确思路。
参加本次修订工作的是江苏信息职业技术学院（原无锡无线电工业学校）的冯炳尧、韩泰荣等5人。
冯炳尧撰写第一、四篇，韩泰荣撰写第二篇，第三篇由韩泰荣和冯炳尧合写，第五篇由冯炳尧和蒋文
森合写，其中的加工实例由曹明、葛伟杰撰写。
全书冯炳尧任主编，韩泰荣任副主编。
审者仍是丁战生，系中国机械工业科技专家、无锡模具厂总工程师。
限于编者水平，书中恐有诸多讹误疏漏，敬请读者提出批评建议，俾便再版时改进。
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内容概要

　　《模具设计与制造简明手册》共五篇。
前三篇分别叙述了冲压挤压模设计、塑料模设计、金属压铸模及其他模设计。
第四篇介绍了模具材料和热处理，末篇综述了模具制造。
附录中列出了与模具设计制造有关的通用数据表和模具名词术语汉英对照。
全书文字简明，图表数据翔实，阐明有关成形工艺特点、模具设计一般原则及制造要点，并举以典型
实例。
　　《模具设计与制造简明手册》主要供从事模具设计、制造的技术人员阅读，也适于大专院校模具
、机械加工、塑性成形等专业的师生参考。
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书籍目录

第一篇 冲压与挤压模设计第一章 冲压用原材料一、材料的性能和试验方法(一)材料性能(二)材料性能
试验方法1．板材拉伸试验2．工艺试验二、材料规格和成形性能指标(一)黑色金属1．钢板和钢带2．
镀层钢板和钢带3．叠层复合板(二)有色金属1．铝及铝合金板、带材2．铜及铜合金板、带材3．镍及
镍合金板、带材4．铝、铜及其合金牌号对照(三)非金属三、理论重量第二章 冷冲压设备一、曲柄压
力机(一)主要技术参数1．公称压力2．滑块行程3．滑块行程次数4．闭合高度和装模高度5．工作台(
垫板)、滑块底面尺寸(二)精度(三)技术规格(四)压力机型号选择二、高速压力机三、精冲压力机四、
拉深压力机五、冷挤压机第三章 冲压件工艺性一、冲裁件(一)最小冲孔尺寸(二)凸凹部分尺寸(三)孔
间距和孔壁距(四)圆角半径(五)精度和尺寸偏差(六)断面粗糙度和毛刺二、精冲件(一)圆角半径(二)孔
径和孔问(边)距(三)槽宽和槽边距(四)窄悬臂(五)齿形(六)精冲件精度(七)精冲件材料(八)断面粗糙度和
毛刺、塌角三、弯曲件(一)最小弯曲半径(二)弯边高度(三)孔边距(四)工艺切口(槽)(五)形状(六)弯曲件
精度四、拉深和成形件(一)圆角半径(二)形状(三)尺寸标注要求(四)拉深和成形件精度五、挤压件(一)
形状(二)尺寸1．反挤压件2．正挤压件3．复合挤压件(三)精度(四)材料六、冲压件结构工艺性的改善
第四章 冲裁模设计一、冲裁间隙二、凸、凹模刃口尺寸三、排样四、搭边和条料宽度五、冲裁工艺力
和压力中心六、冲裁模的类型和基本构成(一)冲裁模的分类方式(二)基本构成七、零部件结构(一)凸模
与凹模1．刃口形式2．凸、凹模的类型和紧固方式3．凸模长度和凹模外形尺寸4．凸凹模的最小壁厚(
二)导料、侧压装置(三)定距定位装置(四)卸料(件)装置(五)弹顶、推出装置(六)模柄和模座(七)零件材
料与热处理八、冲裁模结构设计(一)单工序模1．设计要点2．典型结构(二)复合模1．设计要点2．典型
结构(三)级进模1．设计要点2．典型结构九、精冲工艺和精冲模具(一)齿圈压板精冲(二)精冲模具的基
本类型1．活动凸模式精冲模2．固定凸模式精冲模(三)模具零件的安装方式和配合尺寸要求(四)典型
结构(五)零件材料及精冲辅助工序1．零件材料2．精冲辅助工序十、冲裁件质量分析第五章 弯曲模设
计一、弯曲件的展开长度二、弯曲件回弹三、弯曲力四、凸、凹模设计(一)凸、凹模工作部分尺寸(
二)凸、凹模间隙(三)其他结构尺寸(四)凸、凹模紧固方式(五)凸、凹模材料及热处理五、送料和托料
方式六、弯曲工序安排和基本成形方法七、弯曲模结构设计(一)设计要点(二)典型结构八、弯曲件质
量分析第六章 拉深模设计一、旋转体件拉深(一)圆筒形件拉深变形特点(二)毛坯尺寸(三)变形程度(四)
无凸缘圆筒形件拉深(五)带凸缘圆筒形件拉深(六)阶梯形件拉深(七)锥形件拉深二、盒形件拉深(一)变
形特点(二)毛坯形状(三)变形程度(四)工序尺寸计算三、带料连续拉深四、变薄拉深五、压边和压边力
六、拉深力和拉深功七、拉深凸、凹模设计(一)凸、凹模工作部分尺寸(二)凸、凹模间隙(三)圆角半
径(四)底部形状和排气孔(五)材料选用八、拉深模结构设计(一)首次拉深模(二)后次拉深模(三)反拉深
模(四)复合拉深模(五)连续拉深模(六)变薄拉深模九、拉深辅助工序十、拉深件质量分析第七章 成形
模设计一、胀形(一)起伏成形1．压加强肋2．压凸台3．膜片成形(二)空心毛坯胀形二、翻边(一)内孔
翻边1．圆孔翻边2．异形孔翻边(二)外缘翻边(三)变薄翻边三、缩口四、其他成形五、成形工艺力六
、成形模结构设计(一)膜片成形模(二)罩盖胀形模(三)镦压式胀形模(四)三通管胀形模(五)拉深件翻边
模(六)内外缘翻边模(七)落料一拉深一冲孔一翻边复合模(八)带夹紧装置的缩口模第八章 挤压模设计
一、挤压基本方法二、变形程度三、挤压件图形与毛坯尺寸四、挤压力五、凸、凹模设计(一)结构形
式和固定方式(二)导向设计(三)尺寸计算和其他尺寸参数(四)预应力组合凹模(五)凸、凹模的失效形式
及材料选用六、卸件装置七、顶出装置八、挤压模结构设计(一)设计要点(二)典型结构1．反挤压模2
．正挤压模3．复合挤压模九、软化、表面处理和润滑(一)软化(二)表面处理(三)润滑十、挤压件质量
分析第九章 自动装置、自动模及冲压安全技术一、自动装置(一)送料装置1.条料、卷料送料装置2．坯
件送料装置(二)取件装置(三)理件装置二、自动模(一)自动送料模(二)自动取件模(三)自动叠装模(四)
子模结构的自动级进模三、冲压安全技术(一)操作安全措施(二)模具结构安全措施(三)设备安全措施第
十章 模具零件、模架及典型组合一、模具零件(一)凸模与凹模(二)定位、定距零件1．挡料销(块)2．导
正销3．侧刃、侧刃挡块(三)侧压与导料零件(四)卸料与弹顶零件1．废料切刀2．卸料螺钉及其加长套3
．顶板、顶杆与推杆(五)导向零件1．滑动导柱、导套2．滚动导柱、导套及钢球保持圈3．可卸导柱及
其衬套4．小导柱、导套(六)支承零件1．单凸模固定板2．模柄3．带柄上模座4．铸铁模座5．弯曲模
下模座二、模架(一)模架的类型及分级技术指标(二)模架规格1.滑动导向模架2．滚动导向模架(三)模板
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与垫板规格三、典型组合(一)固定卸料纵向送料(二)固定卸料横向送料(三)弹压卸料纵向送料(四)弹压
卸料横向送料(五)复合模矩形厚凹模(六)复合模矩形薄凹模(七)复合模圆形厚凹模(八)复合模圆形薄凹
模(九)弹压导板模纵向送料(十)弹压导板模横向送料四、零件和冲模技术条件(一)冲模零件技术条件(
二)冲模技术条件第二篇 塑料模设计第一章 塑料及其性能一、热固性塑料(一)酚醛塑料(二)氨基塑料(
三)热固性塑料性能二、热塑性塑料(一)热塑性塑料和树脂缩写代号(二)热塑性塑料性能第二章 模塑工
艺一、塑件工艺性和结构分析(一)工艺性1．尺寸精度2．脱模斜度3．壁厚和圆角4．支承面和加强肋5
．孔6．紧固支座7．螺纹和齿轮8．文字、符号和凸凹纹9．嵌件(二)结构分析二、模塑成形工艺(一)热
固性塑料模塑成形工艺(二)热塑性塑料注射成形工艺三、塑件质量分析和模具调试第三章 模塑成形设
备一、成形设备技术规格(一)液压机(二)注射机二、设备选择(一)液压机选择(二)注射机选择第四章 注
射模设计一、分型面与浇注系统(一)分型面(二)浇注系统1．普通浇注系统2．无流道浇注系统二、侧
向分型与抽芯机构(一)常用抽芯机构的特点及应用(二)斜销侧向分型与抽芯机构(三)斜滑块侧向分型与
抽芯机构(四)其他抽芯形式三、推出机构与复位机构(一)一次推出机构1．推杆推出2．推管推出3．推
件板推出4．推块推出5．气压推出6．成形镶件和型腔推出7．多元件联合推出(二)二次推出机构(三)双
推出机构(四)辅助推出机构(五)其他推出机构(六)复位机构四、注射模典型图例(一)热塑性塑料注射模(
二)热固性塑料注射模(三)热流道注射模五、模架组合与模具零件(一)注射模中小型标准模架(二)注射
模大型标准模架(三)模具零件结构及尺寸1．成形零件2．导向零件3．浇注系统零件4．抽芯机构零件5
．推出和复位机构零件6．定位和支承零件7．冷却系统零件(四)模具零件配合关系(五)模具零件计算(
六)模具零件常用材料第五章 压缩模与压注模设计一、压缩模设计(一)施压方向(二)排气、溢料槽(三)
承压面(四)卸模架(五)加热装置(六)成形零件1．凹模2．凸模3．螺纹型芯、型环(七)结构零件二、压注
模设计(一)浇注系统(二)排气槽(三)加料室(四)压料柱塞三、压缩模和压注模模架四、模具结构图例第
三篇 金属压铸模和其他模设计第一章 金属压铸模设计一、压铸合金与压铸工艺(一)压铸合金(二)压铸
工艺1．压铸件工艺性2．压铸成形工艺参数二、压铸设备(一)压铸机分类和应用特点(二)压铸机规格(
三)液压抽芯器规格(四)压铸机选择三、分型面与浇注系统(一)分型面(二)浇注系统1．直浇道2．横浇
道3．内浇口4．溢流槽5．排气槽四、常用机构与压铸模图例(一)常用机构1．抽芯机构2．推出机构3
．多次分型辅助机构4．先复位机构(二)压铸模图例五、模具零件设计(一)模具零件结构及尺寸1．模
架零件2．成形零件3．导向零件4．浇注系统零件5．抽芯机构零件6．推出机构零件7．支承和限位零
件(二)模具零件配合关系和表面粗糙度(三)模具零件计算(四)模具零件常用材料第二章 其他模设计一
、粉末冶金模设计(一)粉末冶金材料1．烧结钢2．有色金属烧结材料3．其他材料(二)粉末冶金件成形
方法(三)压坯形状和精度(四)压坯密度和压制方式(五)不等高压坯和装粉高度(六)压制上面的选择(七)
精整(八)粉末冶金模图例二、橡胶模设计(一)橡胶及其性能(二)橡胶制件工艺性(三)压模设计要点(四)
传递模设计要点(五)注压模设计要点(六)橡胶模图例第四篇 模具零件热处理和模具材料第一章 模具零
件热处理一、常用热处理设备二、退火与正火(一)分类(二)规范三、淬火与回火(一)淬火(二)回火(三)
冷处理(四)淬火、回火件缺陷四、渗碳(一)固体渗碳(二)气体渗碳(三)渗碳件常用的热处理工艺(四)渗
碳件缺陷五、渗氮六、氮碳共渗七、渗硼(一)固体渗硼(二)盐浴渗硼(三)渗硼件缺陷第二章 模具材料
一、冷作模具钢(一)一般性能要求(二)冷作模具钢的性能和热处理规范1．碳素工具钢2．合金模具钢3
．高速钢4．基体钢二、塑料模具钢(一)一般性能要求(二)塑料模具钢的性能特点1．优质碳素塑料模
具钢2．预硬化型塑料模具钢3．渗碳型塑料模具钢4．时效硬化型塑料模具钢5．耐腐蚀型塑料模具钢
三、热作模具钢(一)一般性能要求(二)热作模具钢的性能和热处理规范四、无磁模具钢五、硬质合金
和钢结硬质合金(一)硬质合金(二)钢结硬质合金六、国外模具钢七、模具材料选用和牌号对照第五篇 
模具制造第一章 毛坯制备和标准模板一、毛坯制备(一)锻件下料尺寸(二)锻造工艺1．坯料准备2．坯
料加热3．自由锻锤选择4．锻造方法5．锻件冷却(三)模具钢锻造和退火工艺规范二、标准模板第二章 
铣削加工一、立铣、万能工具铣加工(一)立式铣床和万能工具铣床规格(二)加工工艺二、数控铣加工(
一)铣床技术规格和坐标系(二)数值计算和处理1．基点和节点2．刀具中心轨迹3．尺寸换算和公差转
换(三)指令代码和程序格式1．代码类别2．程序格式3．指令代码的应用4．不同编辑指令系统(四)数控
加工工艺及加工实例1．加工工艺2．加工实例第三章 磨削加工一、平面磨削(一)平面磨床主要技术规
格(二)平面磨削夹具(三)平面磨削工艺二、外圆磨削(一)外圆磨床主要技术规格(二)外圆磨削工艺三、
内圆磨削(一)内圆磨床主要技术规格(二)内圆磨削工艺四、成形磨削(一)工具曲线磨床主要技术规格(
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二)成形磨削方法l_成形砂轮磨削法2．利用夹具的成形磨削法3．工具曲线磨床上成形磨削五、光学曲
线磨削(一)光学曲线磨床主要技术规格(二)光学曲线磨削工艺1．绘制放大图2．工件装夹和定位3．照
明方式4．磨削方法六、坐标磨削六、坐标磨削(一)坐标磨床主要技术规格(二)坐标磨削工艺平1．磨
削方法2．基准选择和工件装夹3．磨削顺序4．砂轮选择5．磨削余量和磨削用量选择6．工件处理(三)
坐标磨削实例第四章 坐标镗削加工第四章 坐标镗削加工一、坐标镗床主要技术规格二、加工工艺(一)
基准找正(二)孔系加工(三)划线和冲中心孔第五章 电火花加工一、电火花成形加工(一)机床主要技术
规格(二)电火花成形加工工艺1．成形加工基本方法2．电规准选择3．电极设计4．工作液和排屑方法(
三)机床专用附件(四)电火花加工实例二、电火花线切割加工(一)机床主要技术规格(二)线切割加工工
艺1．电参数对工艺指标的影响2．非电参数对工艺指标的影响(三)编程方法1．人工编程基本规则2
．IS0代码编程3．计算机自动编程(四)线切割加工实例第六章 其他加工一、型腔冷挤压加工(一)型腔
冷挤压设备(二)型腔冷挤压工艺(三)实例和废品分析二、电铸(一)电铸工艺过程(二)母模制备(三)电铸
方法三、型腔表面花纹加工(一)照相腐蚀法1．画稿2．制版3．模具零件的要求(二)丝印转移腐蚀法(
三)亚光型面电火花法和喷砂(丸)法四、模具型面研抛(一)研磨剂(二)研抛工艺(三)研抛工具五、镀铬(
一)模具镀铬前准备(二)阳极、辅助阳极和阴极挂具、辅助阴极(三)镀铬液配方、配制及维护(四)镀铬
工艺过程第七章 模具装配一、冲模装配(一)冲模零件组装(二)凸、凹模间隙控制方法(三)冲模装配实
例二、型腔模装配(一)型腔模零件组装(二)型腔模装配实例附录一、公差和配合二、形状和位置公差
三、弹簧和聚氨酯弹性体四、紧固连接件五、螺钉(螺栓)安装和连接尺寸六、模具名词及相关术语汉
英对照参考文献
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章节摘录

插图：
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