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丛 书 前 言 

目前，高职高专教育已成为我国普通高等教育的重要组成部分。“十一五”期间，国家将

安排 20亿元专项资金用来支持 100所高水平示范院校的建设，如此大规模的建设计划在我国
职业教育发展历史上还是第一次，这充分表明国家正在深化高职高专教育的深层次的重大改

革，加大力度推动生产、服务第一线真正需要的应用型人才的培养。 
为适应当前我国高职高专教育如火如荼的发展形势，配合高职高专院校的教学和教材改

革，进一步提高我国高职高专教育质量，人民邮电出版社在相关教育、行政主管部门的大力

支持下，组织专家、高职高专院校的骨干教师及相关行业的工程师，共同策划编写了一套符

合当前职业教育改革精神的高质量实用型教材—“高职高专机电类规划教材”。 
本系列教材充分体现了高职高专教育的特点，突出了理论和实践的紧密结合，本着“易

学，易用”的编写原则，强调学生创造能力、创新精神和解决实际问题能力的培养，使学生

在 2～3年的时间内充分掌握基本技术技能和必要的基本知识。 
本系列教材按照如下的原则组织、策划和编写，以尽可能地适应当今高职高专教育领域

教学改革和教材建设的新需求和新特点。 
1．着重突出“实用”特色。概念理论取舍得当，够用为度，降低难度。对概念和基本理

论，尽量用具体事物或案例自然引出。 
2．基本操作环节讲述具体详细，可操作性强，使学生很容易掌握基本技能。 
3．内容紧随新技术发展，将新技术、新工艺、新设备、新材料引入教材。 
4．尽可能将实物图和原理图相结合，便于学生将书本知识与生产实践紧密联系起来。 
5．每本书配备全面的教学服务内容，包括电子教案、习题答案等。 
本系列教材第一批共有 22本，涵盖了高职高专机电类各专业的专业基础课和数控、模具、

CAD/CAM专业的大部分专业课，将在 2007年年底前出版。 
为方便高职高专老师授课和学生学习，本系列教材将提供完善的教学服务体系，包括多

媒体教学课件或电子教案、习题答案等教学辅助资料，欢迎访问人民邮电出版社网站：

http://www.ptpress.com.cn/download/，进行资料下载。 
我们期望，本系列教材的编写和推广应用，能够进一步推动我国机电类职业技术教育的

教学模式、课程体系和教学方法的改革，使我国机电类职业技术教育日臻成熟和完善。同时

欢迎更多的老师参与到本系列教材的建设中来。对本系列教材有任何的意见和建议，或有意

向参与本系列教材后续的编审工作，请与人民邮电出版社教材出版分社联系，联系方式：

010-67145004，panxinwen@ptpress.com.cn。 
 

“高职高专机电类规划教材”丛书编委会 
2007.5 
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编 者 的 话 

模具是现代工业生产中重要的工艺装备，它在多种生产行业中得到广泛应用。我国模具

工业的总产值中，冷冲压模具的产值约占 50%，在美国、日本等发达国家，比例更高。现代
模具技术的发展，在很大程度上依赖于模具标准化的提高，优质模具材料的研究，先进的模

具设计和加工制造技术的开发，专用的机床设备的制造及科学的生产管理等，但其中合理的

工艺编制和模具设计是至关重要的一个方面。 
冲压工艺与模具设计包括两个方面。冲压工艺设计是对冲压件的生产过程，包括工艺方

案分析、工序安排、工艺计算、使用设备和模具类型的选择，以及各项技术经济指标的确定

等内容所做的综合性的总体规划；而模具设计则是按照冲压工艺设计的要求，设计所需模具

的具体结构，并绘制出模具装配图和模具零件图，为模具的加工制造提供依据。本书包括上

述两个方面的内容，故确定书名为《冲压工艺与模具设计》。 
本书是编者在多年从事教学和生产实际的基础上，参考了相关专著、文献及优秀教材，

并研究了国外高职教育相关教材的教学体系和内容设计所编写的一本适合高等职业院校机电

类专业的教材。在编写过程中，注意到工艺实践与成型理论的紧密联系，突出了高职院校以

技能培养为目标的特色，并结合目前对模具标准化的要求，重点介绍工艺分析和典型模具结

构的构成，增加了冷挤压部分的教学内容。 
学生通过本课程的学习和课程设计的练习，初步掌握冲压成形的基本原理；掌握冲压工

艺过程设计和冲压模设计的基本方法；具有拟定一般复杂程度冲压件的工艺过程和设计一般

复杂程度冲模的能力；能够运用已学习的基本知识，分析和解决生产中常见的产品质量、工

艺及模具方面的技术问题；能够合理选用冲压设备和设计一般的自动送料和自动出件装置；

了解冲压成形新工艺、新模具及其发展动向。 
由于冲压工艺与模具设计属于应用技术科学，是一门实践性和实用性很强的课程，它以

金属学与热处理、机械设计基础、金属塑性成形原理以及许多其他技术基础学科为基础，与

冲压设备、模具制造工艺学密切联系，因此在学习本门课程时应注意与这些课程的衔接。对

初学者来说，应首先对冲压生产现场有初步的感性知识，才能在学习时联系生产实际，对课

程产生兴趣和加深理解。 
本书由李大成主编，刘军辉任副主编，王富宽、钟燕辉参加了编写。其中，第 1章、第

7章由李大成编写，第 2章、第 6章由刘军辉编写，第 4章由王富宽编写，第 3章、第 5章
由钟燕辉编写。全书由李大成统稿和定稿。由于编者水平有限，错误及不妥之处在所难免，

敬请读者不吝赐教。 
 

编者    

2007年 8月 
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第 1章  冷冲压概述 

冲压加工是金属压力加工方法之一，它是建立在金属塑性变形的基础上，在常温下利用冲压

设备（压力机）和冲模对材料施加压力，使其产生塑性变形或分离，从而获得一定形状、尺寸和

性能的工件的一种加工方法。冲模是冲压加工中将材料加工成工件或半成品的一种工艺装备。 

1．冷冲压加工的特点 

冲压加工与其他加工方法相比，无论在技术上，还是在经济效益方面，都有许多优点。 
（1）冲压加工是少切屑、无切屑加工方法之一，是一种省能、低耗、高效的加工方法，

操作简单，便于组织生产，因而制品的成本较低。 
（2）冲压件的尺寸公差由模具保证，具有“一模一样”的特征，具有较好的互换性和较

高的尺寸精度，所以产品质量稳定，一般不需要做进一步机械加工。 
（3）冲压加工可以在耗费不大情况下加工壁薄、强度高、刚性大而重量轻的工件。 
（4）由于冲压件大多用板料作材料，所以它的表面质量较好，为后续的表面处理工序（如

电镀、喷漆等）提供了方便条件。 
（5）冲压生产靠压力机和模具完成加工过程，其生产率高，操作简便，易于实现机械化

与自动化。用普通压力机进行冲压加工，每分钟可达几十件；用高速压力机生产，每分钟可

达数百件或数千件以上。 
但冷冲压生产也有一定的局限性，主要是由于冷冲模制造成本较高，并需要一定的制模

技术，故对一般单件及少量生产的零件不宜使用。 

2．冷冲压加工和冲模在工业生产中的地位 

冷冲压可用于加工金属材料，也可以加工非金属材料。它同切削、铸造和电加工等加工

方法一样，广泛地用于工业生产中。由于冲压加工具有上述突出的优点，因此在批量生产中

得到了广泛的应用，它在航空、汽车、拖拉机、电机、电器、仪表和日用品的生产中已占据

十分重要的地位。据初步统计，仅汽车制造业差不多有 60%～75%的零件是采用冷冲压加工
工艺制成的，而冷冲压生产所占的劳动量却为整个汽车工业总劳动量的 25%～30%。在电子
产品中，冲压件（包括钣金件）的数量约占工件总数的 80%以上。在飞机、导弹、各种枪弹
与炮弹的生产中，冲压件所占的比例也是相当大的。 
在冷冲压生产中，冲模在实现冲压加工中是必不可少的工艺装备之一。为了适应冲压工

艺水平的发展和提高，对冲模的要求也在不断提高，要求模具制造周期短而且方便，模具使
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用寿命长，因而模具的结构和材料也相应地不断革新。没有先进的模具技术，先进的冲压工

艺就无法实现。众所周知，产品要具有竞争能力，除了应具有先进技术水平、稳定的使用性

能、结构新颖、更新换代快等特点外，还必须具有价格竞争优势。这就需要采用先进、高效

的生产手段，不断降低成本。要达到上述目的，途径是多方面的，模具就是其中的重要因素

之一，它的重要性早已为国内外所重视，并为工业发达国家的发展过程所证实。在美、日等

工业发达国家，模具工业年产值早已超过机床工业。在模具工业中冲模占的比例很大，由此

可以看出冲压技术与冲模在国内外生产中的重要地位。 

1.1  冷冲压工序分类 

一个冲压件往往需要经过多道冲压工序才能完成。由于冷冲压的零件形状及尺寸、精度

要求、批量大小、原材料性能等不同，所采用的冷冲压工艺方法是多种多样的。但冷冲压工

艺按加工性质不同，基本上可分为两大类型：断裂分离工序和塑性成形工序。 

1.1.1  断裂分离工序 

断裂分离工序是指板料或坯料受力后，应力超过材料的强度极限，而使板料发生剪裂或

局部剪裂。其目的是在冲压过程中，使冲压零件与板料沿一定的轮廓线相互分离。根据所要

求的分离断面质量，这种分离工序又可分为以破坏形式实现分离的普通冲裁及以变形形式实

现分离的精密冲裁两种形式的工序，如切断、冲孔、落料等。 

1.1.2  塑性成形工序 

塑性成形工序是指坯料受力后，应力超过了材料的屈服极限，经过塑性变形后，材料在

不破裂的条件下产生塑性变形，从而获得一定形状、尺寸和精度要求的零件，如弯曲、拉深、

胀形、翻边、缩口、冷挤压等。 
表 1-1列出了常用冷冲压基本工序的名称与特征。 

表 1-1 常用冲压工序名称和特征 

变 形 种 类 序    号 工 序 名 称 工 序 简 图 工 序 说 明 

1 切断 

 

按不封闭的外形，从坯料中

分离出零件或毛坯 

2 落料 

 

按封闭外形，从坯料中分离

出零件或毛坯 分离工序 

3 冲孔 

 

按封闭轮廓，在坯料上冲出

通孔，冲下部分是废料 
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续表 

变 形 种 类 序    号 工 序 名 称 工 序 简 图 工 序 说 明 

4 切边 

 

将成形零件的边缘修切整齐 

5 剖切 

 

将已成形的半成品分离为两

个或多个零件 

6 切口 

 

将毛坯局部分离 

分离工序 

7 整修 

 

将冲裁件的外缘（或内孔）

刮削去一薄层切屑，以提高

其尺寸精度和表面光洁度 

8 弯曲 

 

将板料沿直线弯成各种形状

的零件 

9 卷圆 

 

将板料的端部按一定的半径

卷圆 

10 扭曲 

 

把冲裁后的坯料扭转一定的

角度 

11 拉延 
 

将板料毛坯冲压成各种空心

零件 

12 变薄拉延 

 

把拉延后的空心半成品进一

步加工成底部厚度大于侧壁

厚度的零件 

13 翻孔 
 

将毛坯或半成品上的孔冲制

成竖立的边缘 

14 翻边 

 

把板料毛坯的边缘按曲线翻

成竖立的边缘 

成形工序 

15 卷边 

 

将空心件的边缘卷成圆边 

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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续表 

变 形 种 类 序    号 工 序 名 称 工 序 简 图 工 序 说 明 

16 拉弯 

 

在拉力与弯矩共同作用下实

现弯曲变形，可提高零件成

形准确度 

17 胀形 

 

将空心件的直径沿径向胀大 

18 扩口 

 

将空心件口部直径扩大 

19 缩口 

 

将空心件口部直径缩小 

20 起伏  
将坯料局部拉伸成形出各种

形状的凸起与凹陷 

成形工序 

21 校形 
 

为提高已成形零件的尺寸精

度或获得小的圆角半径而采

用的成形方法 
 

1.2  冷冲压工件所用材料 

1.2.1  对冷冲压工件所用材料的要求 

冷冲压工件所用材料绝大多数是板料、卷料及块料，有时也可对某些型材进行冲压加工。

为了适应各种冲压加工，冲压材料不仅要满足设计的技术要求，还应满足冲压工艺要求。冲

压工艺的主要要求如下。 
（1）材料应具有良好的塑性，即要有较高的延伸率或断面收缩率、较低的屈服极限和较

高的强度极限。这样，在变形工序中其允许的变形程度大，冲压加工所需的变形力小，从而

减少工序以及中间退火的次数，或者根本不需要中间退火，有利于冲压工艺的稳定性和变形

的均匀性，提高了工件的尺寸精度，并可提高模具的寿命，降低了工件的成本。 
（2）材料应具有光洁平整无缺陷损伤的表面状态。金属表面状态有缺陷损伤的材料，

加工时除能改变材料变形中的应力状态使塑性变坏外，还会产生应力集中现象，使加工时

材料过早破裂；金属表面状态好的材料，加工时不易破裂，也不容易擦伤模具，制成的工

件表面状态也好。 
（3）材料厚度的公差应符合国家规定标准。因为一定的模具间隙，适用于一定厚度的材料，
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材料厚度的公差太大，不仅会影响工件的质量，还会导致废品、损坏模具甚至损坏冲压设备。 
（4）材料应对机械结合及继续加工，如电镀、焊接、抛光、喷漆等有良好的适应性能。 

1.2.2  冷冲压工件所用材料的检验 

为了使各种金属材料适用于不同的冲压工件，可以通过一系列的检验工作来确定。检验

的内容主要包括如下几个方面：外形尺寸及表面状态、材料的化学成分与金相组织、材料的

机械性能等。这些必须符合国家有关标准规定。另外还有工艺试验，作为一般常规检验的补

充试验，主要决定金属材料对冲压工艺的适应性，其重要意义在于工艺试验方法简单，试验

过程与材料的使用条件相似，试验结果能显示材料的塑性、强度及其部分质量问题，主要包

括拉伸试验和弯曲试验两种方式。 

1.2.3  冷冲压工件常用材料 

在冷冲压生产中冲压件所用的材料是多种多样的。其中主要是黑色金属材料、有色金

属材料、非金属材料三大类，包括各种规格的板料、条料、带料、丝料和小直径棒料等，

它们的尺寸规格均可在有关标准中查得。在生产中常把板料切成一定尺寸的条料或片料进

行冲压加工。在大批量生产中，可将带料在滚剪机上剪成所需宽度，用于自动送料的冲压

加工。 

1.3  冷冲压模具所用材料与热处理 

在冲压过程中，凸模、凹模及复合模中的凸凹模是冲压模具中的主要工作零件，它不但

承受冲击载荷，而且在工作的刃边及工作表面，由于冲击会产生强烈的应力集中，并伴有温

度的升高，所以对凸凹模的材料要求有好的耐磨性、耐冲击性，在工艺性能方面则要有好的

热处理性和切削性。所用材料主要有碳钢、合金钢、铸铁、铸钢、硬质合金、低熔点合金、

聚氨酯橡胶等。除此以外，还要根据冲压工件批量的大小、冲压材料的性质、工序种类以及

冲模零件的工作条件和作用合理选择模具材料及热处理方法，如导柱、导套要求有较好的耐

磨性和韧性，可以采用低碳钢表面渗碳淬火。 
常用冷冲压模具零件的材料与热处理要求如表 1-2 所示。对于高寿命硬质合金模具的上

模座和下模座，应采用 A3或 A5甚至 45号钢制成。对于其他工艺零件材料的要求，也应相
应地提高。 

表 1-2 常用冷冲压模具主要零件材料与热处理要求 

硬度HRC 
零 件 名 称 材 料 牌 号 热  处  理 

凸    模 凹    模 

冲裁 
凸模 

 
凹模 

T8A、T10A、9Mn2V、CrWMn、Cr12MoV、GCr15、 

Cr4W2MoV、Cr2Mn2SiWMoV、W6Cr12、 

6W6Mo5Cr4V、65Nb、GT35、DT, TLW50, GD, 

CH-1、LD-1、CG-2、012A1 
YG15,YG20 

淬火 58～62 62～64 
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续表 

硬度HRC 
零 件 名 称 材 料 牌 号 热  处  理 

凸    模 凹    模 

弯曲 凸模、凹模 T8A,T10A,CrWMn,Cr12,Cr12MoV  
5CrNiMo,5CrMnMo,4CrMoVISi 淬火 58～62 62～64 

拉深 
 
翻边 

凸模 
凹模 
加热拉深 

 
凸、凹模 

CrWMn, Cr12MoV、G6WV、9Mn2V, 
W6Mo5Cr4V2、6W6Mo5Cr4V、GD, GT35、 
TLW50、GW50、DT 
5CrNiMo, 5CrMnMo、4Ct5MoVISi 
YG8、YG15 

淬火 58～62 60～62 

Q235、Q275、T10A, CrWMn、9Mn2V、 
Cr12, 40Cr, 42CrMo 

淬火 
Q235：HB300～400 

HRC58～60 

45   

凸模固定板 
凹模固定板 
卸料固定板 
垫板 

T8A 淬火 HRC54～58 

侧刃、废料切刀、斜楔 
滑块、导正销、顶销、 
推板、顶板、固定卸料 
板、导料板、定位板、 
挡料销 

T8A, T10A、CrWMn、9Mn2V、G6WV、Cr12, 
Cr12MoV、W6Mo5Cr4V2 

淬火 HRC58～60 

弹簧 65Mn, 60Si2MnA、SiCrVA 淬火 HRC43～48 

上、下模座 HT20-40, Q235、Q275、45、ZG45   

20号钢 渗碳淬火 HRC58～62 
导柱、导套 

GCr15、TIOA 淬火 HRC62～66 

 

1.4  冷冲压设备及其选用 

在冷冲压生产中，为了适应不同的冲压工作情况，应采用各种不同类型的压力机，这些

压力机都具有自己独特的结构形式及作用特点。 

1.4.1  冷冲压设备的分类 

冲压设备的种类繁多，按驱动滑块力的种类可分为机械的、液压的、气动的，其中机械传

动的压力机在生产中最为常用；按滑块数可分为单动、双动、三动等；按驱动滑块机构的种类

又可分为曲柄式、连杆式、摩擦式，其中曲柄式压力机在冲压生产中应用比较多；按曲柄形式

可分为偏心式、曲轴式；按连杆的数目不同，又可分为单连杆、双连杆与四连杆（通常分别称

为单点、双点与四点压力机）；按机身结构形式可分为开式和闭式、单柱、双柱及可倾式。 
在冲压生产中，最常用的是摩擦压力机、偏心压力机和曲柄压力机（后两种俗称冲床），

如表 1-3 所示。摩擦压力机是借助螺杆与螺母相对运动的原理工作的。摩擦压力机的特点是
结构简单、价格低廉。当超负荷时，仅仅只引起飞轮与摩擦盘之间的滑动，而不致折断机件。

它适用于弯曲较大而厚的工件，对校正、压印、成形等冲压工序尤为适宜。其缺点是飞轮轮

缘磨损大，生产率低。 
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表 1-3 常用压力机主要列组 

1 2 3 4 5 9 列  
 

组 
单柱偏心 

压力机 

开式双柱 

压力机 

闭式曲轴 

压力机 

拉延 

压力机 

摩擦 

压力机 

专用 

压力机 

1 
单柱固 

定台式 

开式双 

柱台式 

闭式单点 

压力机 

闭式单动 

拉延压力机 

圆盘式摩 

擦压力机 

分度台式 

压力机 

2 
单柱活 

动台式 

开式双柱 

活动台式 

闭式侧滑 

块压力机 
— 

单盘式摩 

擦压力机 

冲模回转 

头压力机 

3 
单柱柱 

形台式 

开式双柱 

可倾式 
— 

开式双动 

拉延压力机 

双盘式摩 

擦压力机 
— 

4 单柱台式 
开式转 

台式 
— 

底传动双 

动拉延机 

三盘摩擦 

压力机 
— 

5 — 
开式双点 

压力机 
— 

闭式双动 

拉延机 

上移动式 

摩擦压力机 
— 

6 — — 
闭式双点 

压力机 

闭式双点 

双动拉延机 
— — 

7 — — — 
闭式双点 

四动拉延机 
— — 

8 — — — 
闭式三动 

压延机 
—— — 

9 — — 
闭式四点 

式压力机 
— — — 

注：本表只列出 1、2、3、4、5、9列，6、7、8列请查有关资料。 
 
偏心压力机（偏心冲床）是曲柄压力机中的一种，是冲压生产中常用的设备。偏心压

力机的主要特点是：行程不大且可调整，适宜作冲裁、弯曲和浅拉深等冲压工作，生产效

率高。曲轴压力机（曲轴冲床）的结构和工作原理与偏心压力机基本相同，其主要区别是

主轴结构不同，偏心压力机的主轴为曲拐轴或偏心轴（即没有曲柄臂的曲轴，主要用于有

辅助支承的主轴纵放的压力机），而曲轴压力机的主轴为曲轴。曲轴压力机行程较大，它的

行程等于曲轴偏心半径的两倍，因安装行程调整装置困难，所以行程不能调整。但是，由

于曲轴在床身上有两个或多个对称轴承支持着，压力机所受负荷较均匀，故可制造大行程

和大吨位的压力机。 

1.4.2  冷冲压设备的选用 

冲压设备的选择是冲压工艺及模具设计中的一项重要内容，它直接关系到冲压设备的安

全使用、冲压工艺能否顺利实现和模具寿命、产品质量、生产效率、成本高低等重要问题。

冲压设备的选用包括选择设备类型和确定设备规格两项内容。 

1．冲压设备类型的选择 

冲压设备类型的选择主要是根据冲压工艺特点和生产率、安全操作等因素来确定的。在

中小型冲压件生产中，主要选用开式压力机；在需要变形力大的冲压工序，应选择刚性好而
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比较精密的闭式压力机；对于校平、整形等工序，最好选用摩擦压力机；对于薄材料的冲裁

工序，最好选择导向准确的精密压力机；对于大型拉深件的冲压工序，最好选用拉深压力机；

在大量生产中应选用高速压力机或多工位自动压力机；对于不允许冲模导套离开导柱的冲压

工作，最好选择行程可调的偏心压力机。 

2．冷冲压设备规格的选择 

（1）公称压力（吨位）的确定 
压力机的承载能力受压力机本身各主要构件强度的限制，其滑块上所能承受的压力（许用载

荷），在曲柄旋转一周中不是定值，而是曲柄转角α 的函数。公称压力（额定压力）是指滑块离
下死点前某一特定距离 Sp（此距离称为公称压力行程或额定压力行程）或曲柄旋转到离下死点前

某一特定角度αp（此角度称为公称压力角或额定压力角）时，滑块上所容许承受的最大作用力。

所以，“公称压力”只有与“公称压力行程”或“公称压力角”联系在一起才有完整的使用意义。 
在选择压力机吨位时，对于施力行程小于压力机公称压力行程的冲压工序，只要使冲压

所需工艺力的总和不超过公称压力即可。但是，目前生产中使用的国产压力机，由于种种原

因，其公称压力行程数值不符合现行国家标准，甚至没有给出这一重要技术参数。因此，在

使用中最好查阅产品说明书的滑块许用压力曲线图。 
在使用中，为了简便起见，对于施力行程很小的（如冲孔、落料等）冲压工序，可直接

选用公称压力大于冲压所需工艺力总和的压力机。对于施力行程较大的（如深拉深、深弯曲

等）冲压工序，应按照冲压所需工艺力总和小于或等于压力机公称压力的 50%～60%的条件
来选择压力机。 
（2）滑块行程的选择 
滑块行程是指曲柄旋转一周，下死点至上死点的距离，其值为曲轴半径 R的两倍。滑块

行程大小的选择，应保证方便毛坯的放入和零件的取出。对于上出件的拉深等冲压工序，滑

块行程应大于零件高度的两倍。 
（3）行程次数的选择 
行程次数是指滑块每分钟往复运动的次数，它主要根据所需生产率、操作的可能性和允

许的变形速度等来确定。 
（4）工作台面尺寸的选择 
工作台面（或工作垫板）尺寸一般应大于模具底座 50mm～70mm，其孔眼尺寸应大于工

件或废料尺寸，以便漏料。对于有弹顶装置的模具，工作台孔眼尺寸还应大于下弹顶器的外

形尺寸。 
（5）闭合高度的选择 
压力机的闭合高度是指滑块在下死点位置时，滑块端面到工作台面（不是到垫板上表面）

的距离。闭合高度减去垫板厚度的差值，称为压力机的装模高度。没有垫板的压力机，其装

模高度与闭合高度相等。模具的闭合高度是指工作行程终了时，模具上模座与下模座之间的

距离。选择压力机时，必须使模具的闭合高度介于压力机的最大装模高度与最小装模高度之

间（见图 1-1），一般应满足 
 (Hmax − H1) − 5 ≥ H ≥ (Hmin − H1) + 10 （1-1） 

式中：Hmax——连杆调到最短（偏心压力机的行程还应调到最小）时，压力机的闭合高度，
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即最大闭合高度（mm）； 
Hmin——连杆调到最长（偏心压力机的行程还应调到最大）时，压力机的闭合高度，

即最小闭合高度（mm）； 
H1——压力机工作垫板厚度（mm）； 
（Hmax−H1）——压力机最大装模高度（mm）； 
（Hmin−H1）——压力机最小装模高度（mm）； 
H——模具的闭合高度（mm）。 

 

M-连杆调节长度  S-滑块行程  D-垫板孔眼直径 

N-打料杆至滑块端面的距离  C-打料杆行程 

图 1-1  模具与压力机的相关尺寸 

（6）电动机功率的选择 
一般在保证了冲压工艺力的情况下，功率是足够的。但是，在某些情况下（如大型件的

斜刃冲裁、深度很大的变薄拉深等），也会出现压力足够而功率不足的现象，此时必须对压力

机的电机功率进行校核，并选择电机的功率大于冲压所需功率的压力机。 

1.4.3  冷冲压安全技术 

冲压工作必须重视安全技术，确保人身安全。除了必须制订和贯彻合理的安全操作规程，

加强安全技术教育以外，有条件时应尽可能组织机械化、自动化生产，这是防止工伤事故极

其有效的措施，也是提高劳动生产率、减轻劳动强度的重要途径。 
大量的事故统计表明，操作者的手、臂、头等进人冲模危险区的事故发生率最高。为了

解决这方面的安全问题，务必设法防止操作时将手伸进冲模危险区或安装安全装置。此外，

冲压车间的高噪声也将危害工人的健康，当工人操作位置的噪声大于人的听觉限度 90dB时，
就会引起操作者心情烦躁、疲劳、心慌、注意力不集中，而容易造成人身和设备事故。因此

对冲压生产中的声害应给予足够的重视，采取合理有效的控制措施，如用隔声罩将声源封闭、

在模具设计上采用降低冲裁力的方法等。 
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