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前言

本书是根据2002年全国高职高专模具设计与制造专业教学研讨会南京会议的精神，以及高职高专模具
设计与制造专业的培养目标和教学要求，并结合编者十余年的教学经验编写的。
模具设计与制造专业人才是社会急缺的专业人才，近年来全国各地院校都陆续开办了模具设计与制造
专业，但一直没有合适的教材。
本书编者希望能在汲取各兄弟院校教学经验的基础上，合理安排教材内容，为保证教学质量做一点努
力。
考虑学时有限，书中理论以够用为度，强调针对性和实用性，重点介绍在冲压加工和塑料成形加工的
实际生产中应用最广泛的通用压力机和注塑机。
本书由孙凤勤、阎亚林主编，燕山大学李伟民审阅。
编写分工如下：绪论由华北航天工业学院孙凤勤编写；第1章由华北航天工业学院孙凤勤、孙中文编
写；第2章由华北航天工业学院文全兴编写；第3章由华北航天工业学院张丽桃编写；第4章由成都电子
机械高等专科学校阎亚林编写；第5章由天津理工学院崔宏祥编写；第6章由中国工程物理研究院机械
制造工艺研究所黄文荣、杨家林编写。
本书在编写过程中得到各兄弟院校、有关工厂和科研单位的大力支持和帮助，并提出许多宝贵意见，
在此表示衷心感谢。
由于时间仓促，水平有限，错误和欠妥之处在所难免，敬请广大教师读者批评指正。
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内容概要

　　《冲压与塑压成形设备》是新世纪高职高专教改项目成果教材,主要介绍冲压加工和塑料成形加工
中常用设备的工作原理和工艺范围、设备的基本结构和技术参数、设备的选择和维护等内容。
《冲压与塑压成形设备》共分六章,分别介绍通用压力机、液压机、专用压力机、注塑机、挤出机和快
速成形设备。
《冲压与塑压成形设备》可作为高职高专模具设计与制造专业以及机械类专业模具专门化方向教学用
书,也可供有关工程技术人员参考。
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章节摘录

插图：1．数控成形设备发展迅猛自20世纪80年代我国研制成功第一台数控冲模回转头压力机，并用于
生产之后，我国锻压设备得到迅速发展。
目前，采用数控系统的锻压设备有步冲压力机、数控剪板机、数控折弯机、数控折管机、数控冲剪机
、数控液压机等，开始实行向板材加工柔性制造系统发展。
由于锻压设备的工作环境比较恶劣，有振动、灰尘和高温等，要求数控系统有较强的抗干扰能力；且
锻压设备在高速度、高冲击、变频率下工作，要求数控系统有较高的可靠性；数控系统本身驱动功率
大、反应速度快。
与此同时，塑料成形设备也采用了数控系统，出现了数控型的塑料注射成形机、塑料挤出机等。
自从冲压设备和塑压设备采用数控技术以来，数控技术在本行业的应用也在不断扩大，使成形设备能
进行复杂的程序控制、自动调整和自动检测，从而改变成形设备的结构和性能，扩大成形设备的加工
范围，提高冲压加工和塑料成形加工的质量和效率，使冲压设备和塑压设备的整体技术水平得到提高
。
数控成形加工设备所占设备比例不断扩大，将根本改变成形加工的面貌。
2．高速压力机的性能和技术水平不断提高高速压力机是进行高速冲压的必要设备，与普通压力机相
比，要求高速压力机速度高、刚度高、精度高，并有良好的散热性能、运动平衡性能和精确的送料装
置。
我国自1982年研制成功第一台高速压力机以来，又采纳了整体框架式预应力床身、轻合金滑块、柱式
滚动导向、光电控制任意位置停车装置等技术。
随着以高速压力机为代表的先进冲压成形设备的性能和规格的不断提高，高速冲压的应用范围也逐渐
扩大，从中小型设备扩大到大中型设备，从单纯冲裁加工扩展到冲裁与其他成形的复合加工。
当今国际上又出现了超高速精密压力机，标志着高速压力机发展到超高速和超精密阶段。
3．冲压设备向精密化、自动化发展精冲压力机的精度、刚度和冲裁速度进一步提高，并且配有自动
进料、校平、检测、保护、润滑、故障自动停机等装置。
闭式机械压力机在操作者人身保护、冲压过载保护及降低空运转噪音方面也得到改进，并且向大型化
、高速化、变速化、多工位化发展。
为了提高速度和生产率，液压机采用了快速空程和回程方式、快速换模和夹紧装置以及自动上下料装
置。
剪板机提高了剪切行程次数，并发展了剪切过程自动调整机构、间隙刀片自动调整机构和板料自动送
料装置。
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编辑推荐

《冲压与塑压成形设备》是模具设计与制造系列之一。
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