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前言

为了满足目前材料成形与控制工程专业教学和专业教育改革需要，根据新时期大学生的特点和社会对
本专业毕业生的新要求，注重学生的自学能力、实践能力和创新精神培养，我们编写了这本《冲压工
艺及模具设计》教材。与以往的同类教材相比较，本教材有以下特点：内容丰富，密切联系实际。在
全面介绍冲压基本工艺的同时，增加了“汽车覆盖件成形技术”、“多工位级进模”和“冲压生产中
的常见问题及对策”三章；重点突出，注重新技术介绍。书中优化了各章节内容，增加了冲压新技术
新工艺的介绍；信息量大，深浅结合，突出应用能力培养。书中既有冲压基础理论介绍又有工艺模具
结构分析，并安排了较多的习题。各相关学校，可以根据自己的学时计划和学生的特点，自行选择各
章的教学计划。根据需要，有的章节可以安排为指导性自学。本书由重庆工学院邓明教授担任主编，
重庆大学温彤副教授担任副主编，重庆科技学院蒋德平、重庆工学院文刑和吕琳副教授参加了编写工
作。具体分工是：邓明编写第二、第三、第四章 ，温彤编写第一、第九章 ，蒋德平编写第六、第八
章 ，吕琳编写第五、第七章 ，文刑编写第十章 ，全书由邓明、文刑统稿。本书可作为高校材料成形
与控制工程专业和模具设计与制造专业的专业课教材，也可作为相关工程技术人员的参考书。由于编
者水平有限，书中难免有不当之处，敬请读者指正。此外，对本书所列参考书的作者表示感谢。
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内容概要

《冲压工艺及模具设计》全面介绍了冲压工艺及模具设计的相关知识，包括冲压成形理论基础、冲裁
、弯曲、拉深、局部成形、其他冲压工艺，以及汽车覆盖件成形、冲压工艺设计、多工位级进模设计
和冲压生产中的常见问题及对策等，内容丰富，实践性强。
为了满足目前材料成形与控制工程专业教学和专业教育改革的需要，根据新时期对本专业的特点和要
求，编写了《冲压工艺及模具设计》。
《冲压工艺及模具设计》适合普通高校本科学生作为教材使用，也可作为相关工程技术人员的参考书
。
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限拉深次数二、影响极限拉深系数的因素三、拉深系数和拉深次数的确定四、首次拉深与以后各次拉
深的变形特点第四节 带凸缘筒形件的拉深一、变形特点二、带凸缘筒形件的拉深极限及拉深次数的确
定第五节 其他形状零件的拉深一、阶梯形件拉深二、锥形、球形件的拉深三、盒形件的拉深第六节 
拉深工艺设计实例第七节 拉深模具设计要点一、拉深模工作部分参数确定二、凸、凹模工作部分尺寸
的确定三、不用压边圈的工作模结构四、用压边圈的工作模结构第八节 拉深力、压边力和拉深功一、
拉深力二、压边力三、拉深功四、选择压力机的原则第九节 各种典型拉深模的结构实例第十节 变薄
拉深一、概述二、变薄拉深工艺计算三、变薄拉深模具设计要点第十一节 拉深成形中的润滑和退火一
、润滑二、退火习题第五章 局部成形第一节 胀形一、起伏成形二、管形凸肚第二节 翻边一、内孔翻
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的分类二、设计切边模应考虑的问题三、切边刃口的结构形式四、废料切刀五、典型零件工艺实例习
题第八章 冲压工艺设计第一节 工艺设计的内容与步骤一、冲压工艺设计程序二、冲压工艺方案的确
定第二节 典型冲压件工艺设计实例习题第九章 多工位级进模第一节 概述第二节 排样图设计一、排样
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侧刃和导正销孔位置的安排第三节 多工位级进模连续拉深排样设计和工艺计算一、拉深系数和相对拉
深高度二、料宽和步距三、带料连续拉深工艺计算第四节 多工位级进模的结构设计第五节 多工位级
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装置八、防止工件和废料上升装置九、顶出装置十、自动监测和保护装置习题第十章 冲压生产中的常
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面粗糙的措施三、落料件产生挠曲及防止措施四、冲小孔时应注意的问题五、获得精密外轮廓件的方
法六、冲细小孔的问题七、冲孔凸模的脱落和折断八、防止废料上升和堵塞的措施九、如何冲制接近
边缘的孔第二节 弯曲成形中常见的问题及解决措施一、减小弯曲回弹的方法二、控制弯曲件精度的方
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题及解决措施一、拉深裂纹产生的原因及防止措施二、防止拉深起皱的方法三、球形件的拉深皱纹及
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其防止措施四、盒形件拉深时的侧壁回弹五、盒形件侧壁凹陷六、拉深件底部鼓起或塌陷七、拉深模
的磨损问题八、拉深时的摩擦高温黏结九、浅盒形件拉深出现的问题十、不锈钢的拉深问题第四节 局
部成形的常见问题及防止措施一、胀形时产生裂纹的原因及其预防措施二、翻边时边缘产生裂纹的原
因及其预防措施参考文献
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章节摘录

插图：第一章 板料冲压成形的理论基础第一节 塑性与塑性成形的基本概念一、塑性及其影响因素固
体材料在受到外力作用时会产生形状的改变，通常简称为“变形”。按照固体力学的理论，这种变形
可以分解为在外力卸掉后可以恢复的弹性（elastic）变形和外力卸掉后不能恢复的塑性（plastic）变形
两部分。以低碳钢的拉伸为例，材料在拉力作用下，首先产生弹性变形（伸长）。当拉力增加到一定
程度后，材料就屈服进入塑性状态并产生相应的塑性变形．需要指出，这时材料的弹性变形仍然存在
，只是所占的比例较小，有时可以忽略不计；当总变形量（伸长量）增大到一定程度，试样就出现局
部颈缩并最终断裂。材料所有的弹性变形在外部拉力去除后得到恢复，剩余的变形全部是塑性变形。
因此，可以将“塑性（plasticity）”定义为：固体材料在外力作用下，发生永久变形而不破坏其完整
性的能力。衡量材料塑性好坏的定量指标，称为“塑性指标”。它通常以材料开始破坏时的塑性变形
量来表示，可借助包括拉伸、压缩和扭转等已标准化的试验以及一些模拟各种实际塑性加工过程的试
验来测定。
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编辑推荐

《冲压工艺及模具设计》是高等学校材料成形类专业规划教材之一。
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精彩短评

1、拿到书的左侧竟然被撕裂了，不知道卖家怎么发的货竟然把坏书发来了！！！
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