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《冷冲压工艺及模具设计》

前言

　　当前，人们对冷冲压技术的重视程度越来越高。因其生产效率高、产品一致性好、应用范围广等
特点得到社会各界越来越多的业内人士的认同，模具制造已经迅速发展成为一个新兴的热门行业，在
整个模具制造中冷冲压模具占到模具总量的50％以上。与其他设计、制造方法相比，冷冲压工艺和冷
冲模设计制造具有显著的特殊性。对于初学者来说，拥有一本得心应手的教材就显得十分迫切。为了
尽快满足冷冲模设计人员的需求，我们根据多年来的教学和实践经验编写了本书。　　本书的主要特
点是：　　（1）编排符合认知规律。　　本书力求将基本知识、基本理论及基本方法叙述清楚。对
于问题的研究一般从分析着于，提出结构，然后再简要地介绍设计理论和方法。这样更加符合认知规
律，更能启发学生思考，提高解决问题的能力。　　（2）教学目标清晰。　　为保证知识的相对完
整性，避免知识的相互交叉，本书没有编入工程力学、金属材料及热处理等课程内容。　　（3）注
重工程实践能力的培养。　　本书突出专业课的特点，把冲压工艺与模具融为一体来讲述，通过冷冲
压工艺的阐述为学生设计冷冲模打好基础，强化模具设计方法和步骤。　　本书需要32～48学时的授
课时间。　　本书由牟林、魏峥主编，参加编写的人员有张丽萍、赵梅、苏慧神、王成等，限于水 平
和经验，错误及不当之处在所难免，敬请各位读者不吝赐教。
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《冷冲压工艺及模具设计》

内容概要

《冷冲压工艺及模具设计(第2版)》对以板料为加工对象的冲压工艺基本方法与冲模设计墓础知识作了
系统讲述。全书分为5章，包括冷冲压概论、冲裁工艺与冲裁模具设计、弯曲工艺与弯曲模具设计、
拉深工艺与拉深模具设计、成形工艺与成形模具设计；附录介绍本课程应开设的实验和课程设计。每
章均有内容简介、学习目的与要求、重点、难点、典型模具设计详解及习题，以便于学生牢固掌据书
中所介绍的知识。
《冷冲压工艺及模具设计(第2版)》是作为本、专科层次高等工科学校和高等职业技术院校材料成形及
控制工程(塑性成形工艺及设备)专业、数控技术与现代模具设计(模具设计与制造)专业的教材而编写
的，也可供从事板料冲压的工程技术人员参考。
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章节摘录

　　1.冲裁间隙对冲裁件断面质量的影响　　对断面质量起决定作用的是冲裁间隙。这是因为当间隙
过大时，如图2.12（a）所示，凸模产生的裂纹相对于凹模产生的裂纹向里移动一个距离，板料受拉伸
弯曲的作用加大，光亮带高度缩短，断裂带高度增加，斜度也加大；当间隙过小，如图2.12（b）所示
，凸模产生的裂纹相对于凹模产生的裂纹向外移动一个距离，上、下裂纹不重合，产生第二次剪切，
从而在剪切面上形成第二光亮带，在光亮带与第二光亮带之间夹有残留的断裂带；当间隙适中时，如
图2.12（c）所示，凸模与凹模产生的裂纹接近重合，所得冲裁件断面有一较小的塌角带和正常且与板
面垂直的光亮带，其断裂带虽然也粗糙但比较平坦，斜度也不大。　　当然希望得到塌角带小、断裂
带小、光亮带长的冲裁断面，但结合控制毛刺和延长冲模寿命等因素综合考虑，图2一12（c）所示的
制件断面质量才是正常合理的。　　提高断面质量的主要措施是将模具凹、凸模之间的间隙控制在合
理范围内，并使间隙均匀分布。同时，对硬质材料，冲裁加工前要进行退火处理，以提高材料的塑性
。　　2.间隙对冲裁件精度的影响　　冲裁间隙对冲裁件的尺寸精度也有一定影响。在冲裁过程中，
当间隙适当时，板料的变形区在比较纯的剪切作用下分离；当间隙过大时，板料除受剪切外，还产生
较大的拉伸与弯曲变形；当间隙过小时，除受剪切外，板料还会受到较大的挤压作用。因此，间隙合
理时，冲孔件最接近凸模尺寸，落料件最接近凹模尺寸；间隙偏大，冲孔件尺寸会大于凸模尺寸，落
料件尺寸会小于凹模尺寸。
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