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前言

　　模具作为企业的效益放大器，是现代制造工业的基本工艺装备之一，对产品的产量和质量有着非
常重要的作用。
其制造技术水平可以衡量一个国家的产品制造水平。
要发展我国模具工业，模具技术可以引进，但模具技能人才难以引进。
为此，我们根据职业教育的特点，结合模具工业发展对技能人才的冷；中压知识要求，编写了《冲压
工艺与模具结构（第2版）》一书。
　　本书本着够用和实用的原则，深入浅出地介绍了冷冲压的相关知识。
其中重点放在了冷冲压各工艺的模具结构上，将复杂计算公式的推导和抽象概念进行了简化，非常符
合技工教学的要求。
本书图文并茂，简明精练，通俗易懂，实用性强。
　　本书由广东省高级技工学校成百辆老师主编，广东省机械高级技工学校李淑宝老师担任副主编，
湖南省株洲职业技术学院欧阳波仪老师、广东省高级技工学校吴勇斌老师参加了编写。
　　本书由王振云、付宏生主审，经过教育部审批，被列为教育部职业教育与成人教育司推荐教材。
　　本书在编写过程中，曾参考、引用了有关资料，特向有关作者致谢。
书中不足之处，请广大读者批评指正。
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内容概要

本书对冲压工艺与模具结构做了系统论述。
全书共七章，介绍了冲压基本知识、冲裁工艺与模具设计、弯曲工艺与弯曲模具结构、拉深工艺与模
具结构、其他成型工艺与模具结构、级进模结构、冲压工艺规程的编制。
每章内容前有知识目标和能力目标，便于师生明确教学目的；后面附有填空、选择、判断、简答等习
题，便于学生巩固所学知识。
　　本书是根据职业教育的特点，结合模具工业发展对技能人才的知识和技能的要求编写而成的，可
作为职业教育模具设计与制造相关专业人员的教材。
　　为了方便教师教学，本书还配有电子教学参考资料包（包括教学指南、电子教案及习题答案），
详见前言。
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章节摘录

　　图2—63（c）所示弹性元件在下模座之下，卸料力大小容易调节。
　　图2—63（d）所示装置以弹压卸料板作为细长小凸模的导向，卸料板本身又以两个以上的小导柱
导向，以免弹压卸料板产生水平摆动，从而保护小凸模不被折断。
在实际生产中，如果一副模具有两个以上直径较大的凸模，则可以用它代替小导柱对卸料板进行导向
，其效果与小导柱相同。
在小孔冲模、精密冲模和多工位级进模中，图2—63（d）所示为常用结构。
　　在模具开启状态。
卸料板应高出凸模工作零件刃口0.3—0.5mm，以便顺利卸料，如图2—63（d）所示。
　　（3）废料切刀卸料装置　　当落料件尺寸较大或板料厚度较大，会导致卸料力大，这时往往采
用废料切刀代替卸料板，将废料切开而卸料，如图2—64所示。
当凹模向下切边时，同时把已切下的废料压向废料切刀，从而将其切开。
废料切刀的长度应比废料宽度大些，刃口比凸模刃口低。
　　2.推件和顶件装置的结构　　推件装置和顶件装置的作用都是从凹模中卸下冲件或废料。
为了便于学习，把装在上模内的称为推件装置，安装在下模内的称为顶件装置。
　　（1）推件装置　　推件装置一般是刚性的，图2—65（a）、图2—65（b）所示为推件装置的两种
结构形式.其基本零件由打杆、推板、连接推杆和推件块组成。
其特点是顶件力大，工作可靠，推件力如要通过推板和连接推杆传递给推件块，则连接推杆要求长短
一致，分布均匀。
推板的平面形状尺寸只要能够覆盖连接推杆，且本身刚度足够即可，不必设计得太大，以免安装推板
的孔太大，影响上模座的强度。
图2—66所示为标准推板的结构。
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