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内容概要

　　本书对冲压工艺的基本总量作了系统的论述。
全书共八章，介绍了冲裁、弯曲、拉深、胀形和翻边、板料的冲压成型性能与成型极限，冲压工艺设
计、冲模结构与设计。
每章末附有习题。

　　本书是高等学校锻压专业教材，也可供从事冲压的技术人员参考。
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章节摘录

版权页：插图：冷冲压是一种先进的金属加工方法，它是建立在金属塑性变形的基础上，利用模具和
冲压设备对板料金属进行加工，以获得所需要的零件形状和尺寸。
冷冲压和切削加工比较，具有生产率高、加工成本低、材料利用率高、产品尺寸精度稳定、操作简单
、容易实现机械化和自动化等一系列优点，特别适合于大量生产。
由于板料零件具有重量轻，有足够的强度和刚度，可以根据不同用途，采用不同材料加工成各种形状
尺寸的零件，以满足产品需要。
因此，现代汽车、拖拉机、电机、电器、仪器、仪表和各种民用轻工产品中，都大量使用冷冲压零件
。
国防方面，如飞机、导弹、枪弹、炮弹等产品中，采用冷冲压加工的零件比例也是相当大的。
随着汽车和家用电器等的飞跃发展，许多先进工业国家，对发展冷冲压生产给予了高度的重视。
例如，美、日等国模具工业的产值已经超过机床工业。
美国1982年模具年产值为57.7 0亿美元，机床则为55亿美元。
日本1982年模具年产值为8600亿日元，而机床则只有7842亿日元。
在模具工业中冷冲模占的比例很大。
因此可以看出冷冲压在国外的发展趋势。
冷冲压工艺大致可区分为分离工序与成形工序两大类。
分离工序又可分为落料、冲孔和切割等，如表1-1所示。
成形工序则可分为弯曲、拉深、翻孔、翻边、胀形、扩口、缩口和旋压等，如表1_2所示。
根据产品零件的形状、尺寸精度和其他技术要求，可分别采用各种工序对板料毛坯进行加工，以获得
满意的零件。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<冲压工艺学>>

编辑推荐

《冲压工艺学》：高等学校试用教材
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