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内容概要

　　《冲压工艺与模具设计》是全国教育科学“十一五”规划课题子项目课题--“21世纪中国高等学
校应用型人才培养体系的创新与实践”的研究成果。
　　《冲压工艺与模具设计》除绪论外共十一章，包括冲压加工基础（冲压工序、冲压材料、冲压设
备）、冲裁工艺、冲裁模设计、弯曲工艺与弯曲模具、拉深工艺与拉深模具、成形工艺与成形模具、
小批量多品种生产用模具、模具材料与模具寿命、自动送料与出件装置、模具结构安全化技术措施、
冲压工艺规程的编制，配有相当数量的模具结构图例、必要的工艺数表、工艺计算和模具设计实例，
每章后面附有习题与思考题，方便学生自学。
　　本书内容全面、系统。
注重实用性，吸收了编者多年在拉深、弯曲、成形理论与应用研究方面的系列成果。
　　《冲压工艺与模具设计》供普通高等工科学校材料成形与控制工程专业、模具设计与制造专业使
用，也可供成人教育相关专业以及企业工程技术人员使用和参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   9.1自动送料装置的分类 在冲压件的大批量生产中，传统的手工操作已远远不能满
足要求，实现冲压生产的自动化对于提高冲压生产率、保证产品质量和操作安全均具有重大的意义。
 冲压自动化形式很多，除了使用各种各样的自动压力机、多工位的自动压力机和组成冲压生产自动线
外，通常的自动化冲压生产系统可以由一台冲压设备加上冲压模具、自动送料装置、出件装置、操作
控制和故障检测保护装置等组成，而其中的自动送料装置是实现自动化冲压生产系统必不可少的基础
机构。
 自动送料装置是将坯料或卷料、条料按要求以一定的速度自动地准确传送到指定工作位置的装置。
按照传送坯料性质的不同，自动送料装置可以分为送进卷料、条料的一次自动送料装置和送进块料（
毛坯或半成品）的二次送料装置两大类。
 一次自动送料装置包括夹持式、辊式和钩式等几种结构形式，其中以夹持式和辊式适应性较大，应用
较广泛。
夹持式中以气动夹持式、滚珠夹持式和闸爪夹持式采用较多。
辊式结构较简单，但只适用于小节距和薄料。
钩式送料精度不高，节距不大，而且还要求具有足够强度的搭边，因此采用较少。
 二次送料装置又称坯件送料装置，包括推板式、摆杆式、转盘式等几种结构形式的送料装置。
 9.2一次自动送料装置与自动模 9.2.1一次自动送料装置 将卷料、条料、板料或线材、棒料等原材料直
接送人模具进行冲压的自动送料装置称为一次自动送料装置。
常用的一次自动送料装置有夹持送料装置、辊式送料装置、钩式送料装置等。
目前夹持式送料装置和辊式送料装置已经标准化。
 1.夹持式送料装置 夹持式送料装置广泛用于冲压生产中的条料、卷料和线料的自动送料。
夹持式送料装置可分为夹板式、夹滚式和夹刃式等。
这类送料装置一般由活动的送料部分和固定的止退部分组成，是利用其工作零件（夹板、夹滚或夹刃
）夹持材料向前送进的。
根据驱动方法的不同，夹持式送料装置又可分为气动式、液压式和机械式等。
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编辑推荐

《冲压工艺与模具设计》是全国教育科学“十一五”规划课题子项目课题——“21世纪中国高等学校
应用型人才培养体系的创新与实践”的研究成果。
《冲压工艺与模具设计》供普通高等工科学校材料成形与控制工程专业、模具设计与制造专业使用，
也可供成人教育相关专业以及企业工程技术人员使用和参考。
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