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前言

为了贯彻落实全国职业教育工作会议精神，切实解决目前机械设计制造类专业（包括数控技术、模具
设计与制造）教材不能满足高等职业技术院校教学改革和培养高等技术应用型人才需要的问题，劳动
和社会保障部教材办公室组织一批学术水平高、教学经验丰富、实践能力强的教师与行业、企业一线
专家，在充分调研的基础上，共同研究、制订机械设计制造类专业培养计划和教学大纲，并编写了相
关课程的教材，共有40余种。
在教材的编写过程中，我们贯彻了以下编写原则：一是充分汲取高等职业技术院校在探索培养高等技
术应用型人才方面取得的成功经验和教学成果，从职业（岗位）分析入手，构建培养计划，确定相关
课程的教学目标；二是以国家职业标准为依据，使内容分别涵盖数控车工、数控铣工、加工中心操作
工、车工、工具钳工、制图员等国家职业标准的相关要求；三是贯彻先进的教学理念，以技能训练为
主线、相关知识为支撑，较好地处理了理论教学与技能训练的关系，切实落实“管用、够用、适用”
的教学指导思想；四是突出教材的先进性，较多地编入新技术、新设备、新材料、新工艺的内容，以
期缩短学校教育与企业需要的距离，更好地满足企业用人的需要；五是以实际案例为切入点，并尽量
采用以图代文的编写形式，降低学习难度，提高学生的学习兴趣。
在上述教材的编写过程中，得到有关省市教育部门、劳动和社会保障部门以及一些高等职业技术院校
的大力支持，教材的诸位主编、参编、主审等做了大量的工作，在此我们表示衷心的感谢！
同时，恳切希望广大读者对教材提出宝贵的意见和建议，以便修订时加以完善。
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内容概要

本书为国家级职业教育规划教材。
 ??本书根据高等职业技术院校教学计划和教学大纲，由劳动和社会保障部教材办公室组织编写。
主要内容包括：冷冲压工艺与模具概述、冲裁工艺与冲裁模、弯曲工艺与弯曲模、拉深工艺与拉深模
、其他成形工艺与模具等。
 ??本书为高等职业技术院校模具设计与制造专业教材，也可作为成人高校、本科院校举办的二级职业
技术学院和民办高校的模具设计与制造专业教材，或作为自学用书。
 ??本书由汤习成主编，唐监怀、傅玲梅任副主编，张建国、管林东、陈长浩、王文景、汪新涛参加编
写；吴末宁主审。
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章节摘录

插图：（2）侧刃定距的级进模侧刃定距的工作原理如图2-51所示。
在凸模固定板上，除装有一般的冲孔、落料凸模外，还装有特殊的凸模——侧刃。
侧刃断面的长度等于送料步距，在压力机的每次行程中，侧刃在条料的边缘冲下一块长度等于步距的
料边。
由于侧刃前后导料板之间的宽度不同，前宽后窄，在导料板的M处形成一个凸肩，所以只有在侧刃切
去一个长度等于步距的料边而使其宽度减少之后，条料才能再向前推进一个步距，从而保证了孔与外
形相对位置的正确。
侧刃的定位可以采用单侧刃。
这时当条料冲到最后一件的孔时，条料的狭边被冲完，于是在条料上不再存在凸肩，在落料时无法再
定位，所以末件是废品。
如果连续模在n个步距内工作的话，则将有（n-1）个成品失去定位。
若采用错开排列的双侧刃，如图2-51所示，一个侧刃排在第一个工作位置或其前面；另一个侧刃排在
最后一个工作位置或其后面，则可避免条料末端的浪费。
图2-51中的第二个侧刃安排在落料工位之后是考虑凹模的强度问题。
在使用双侧刃的级进模中，有时也有将左、右两侧刃并排布置，这样做的目的是为了使送料时条料不
致歪斜，以提高送料精度。
在一般情况下，侧刃定距的定距精度比导正销低，所以有些级进模将侧刃与导正销联合使用。
这时用侧刃作粗定位，用导正销作精定位。
侧刃断面的长度应略大于送料步距，使导正销有导正的余地。
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