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前言

　　在当今世界上，高度发达的制造业和先进的制造技术已经成为衡量一个国家综合经济实力和科技
水平的最重要标志之一，成为一个国家在竞争激烈的国际市场上获胜的关键因素。
　　模具工业在现代制造业中所占的比例越来越大，模具设计技术水平的高低直接影响着工业产品的
质量、成本和更新换代的速度，而模具设计技术水平的高低最终体现在模具结构上。
级进模是冲压模具中一种先进、高效的冲压模具。
对某些形状较为复杂的，具有冲裁、弯曲、成形、拉深等多工序的冲压零件，可在一副多工位级进模
上冲制完成。
多工位级进模是实现自动化、半自动化生产，确保冲压加工质量稳定的一种模具结构形式。
合理的模具结构既要保证生产产品的各项技术指标要求，又要缩短模具制造周期，降低模具制造成本
，以满足现代工业生产对模具高质、高效、低成本的要求。
　　本书是在作者长期从事多工位级进模生产、科研和教学的基础上，广泛吸收国内外多工位级进模
的先进工艺和结构编写而成。
　　本书从塑性成形基本原理开始，对冲压成形的冲裁、弯曲、成形、拉深等冲压基本工艺的特点与
工艺参数进行了较系统的论述。
全书共9章，内容包括多工位级进模的实质及特点、分类和在工业生产中的地位，冲压变形的基本原
理，多工位级进模的设计步骤、设计方法、总体设计，多工位级进模的模具结构及零部件设计，高速
压力机，多工位级进模的自动检测及安全保护，多工位级进模CAD，多工位级进模设计实例。
　　本书在选材上，力求内容体系完整，反映当今多工位级进模技术的最新成果和先进经验。
在编写上，着重与生产实践相结合，采用文字阐述与图形相结合，突出模具设计重点和典型结构实例
，以方便读者使用。
　　本书结构体系新颖，技术内容全面；书中配有丰富的多工位级进模设计实例，实用性强，能开拓
思路，通俗易懂，便于自学。
　　本书可供生产一线的冲压工程技术人员、工人在生产现场使用，也可供相关专业在校师生作为参
考书。
　　本书第1～5章、第8章、第9章部分及附录由上海交通大学洪慎章教授编写，第6、7章、第9章部分
由上海普及电子有限公司主任设计金龙建工程师编写。
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内容概要

本书系统地介绍了多工位级进模的设计技术。
全书内容包括：冲压变形的基本原理、多工位级进模的设计方法、多工位级进模的模具结构、多工位
级进模的零部件设计、高速压力机、多工位级进模的自身检测及安全保护、多工位级进模CAD、多工
位级进模设计实例。
本书结构体系新颖，技术内容全面；书中配有丰富的多工位级进模设计实例，实用性强，能开拓思路
，便于自学。
    本书主要可供从事冲压模具设计与制造的工程技术人员、工人使用，也可作为相关专业在校师生及
研究人员的参考书和模具培训班的教材。
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章节摘录

　　虽然多工位级进模具有很多优点，但是结构复杂，制造技术要求高，同时还受压力机、板料、生
产批量等限制。
所以，设计使用多工位级进模还需要符合下列条件：　　（1）级进模的设计、制作和维修多工位级
进模的结构相当复杂，制造精度比一般模具要求高得多。
每次批量生产以后都必须经过一次检修、刃磨，并经过试冲合格后方可入库待用。
一些细小凸模，镶件磨损或损坏后必须及时更换。
弯曲、拉深、成形的多工位级进模，刃磨凸模、凹模的刃口时，同时要修正其他部分的相对高度。
弯曲、拉深、成形的多工位级进模，其凸模、凹模的高度也往往不相同。
因此，刃磨后必须保持原设计要求的相对差量，必须要有一定技术水平的维修工人和比较精密的通用
和必要的专用设备。
　　（2）适用的压力机级进模使用的压力机应当具有足够的强度、刚度、功率、精度、较大的工作
台面和可靠的制动系统。
压力机行程不宜过大，以保证级进模模架导向系统工作时不脱开。
一般应在压力机公称压力的80％以下进行工作。
多工位级进模中应设置条料送进故障的检出机构。
检出机构发出信号后制动系统必须能够使压力机立即停车，以免损坏模具或机床。
　　（3）良好的被加工材料级进模冲制过程中，不能进行中间退火，不便于在加工中增加润滑，因
此要求冲压材料的力学性能必须相对稳定，对于进厂的每批材料必须按规定化验、检查；级进模冲压
对所用带料的宽度和厚度公差以及料边平直度有较高的要求，因为它们将直接影响冲制效果和条料的
送进。
　　⋯⋯
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编辑推荐

　　结构体系新颖，技术内容全面，设计实例丰富。
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