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前言

　　冲压加工是板料成形的基本方法之一，也是应用最为广泛的一种成形工艺，具有生产率高、尺寸
精度好、质量轻、成本低和易于实现机械化、自动化等优点.广泛用于现代汽车、农业机械、电机电器
仪表、日常生活用品以及国防等各个工业生产部门。
随着我国加入WTO，以及越来越多的国外投资集团加工制造业的转移。
使中国已逐渐成为世界的制造业中心。
作为一种少、无切削加工，冲压加工行业得到了快速的发展。
又由于起点不高，投资不大，因此大量的小企业不断涌现，从事该行业的新冲压工数量也越来越多。
但目前，对冲压工的培训重视不够。
新、老冲压工自身也无法针对性的充电。
一般情况下，小企业、私企对冲压工进行简单的讲解，冲压工便独立操作；外企、大企业则大多自身
组织培训，也无固定教材，一般由几个企业内部的工程技术人员根据自身企业的要求进行简单的培训
，好一些的采用老冲压工带新手，以师傅带徒弟的培养方式上岗。
　　从冲压工的素质来看，外企、大企业好一些，一般有一些工作经历，为技校或职校毕业生；小企
业、私企则大多为农民工，一般连普通的工程图样也看不懂。
正因为缺少必要的培训，一方面，新从业工人难以熟悉冲压加工工作，造成事故出现较多，零件加工
质量不稳定；另一方面，老冲压工由于缺少后续再教育，业务提高不快。
针对此现状，我们编写了这本书。
　　全书从识图、公差与配合、测量、金属材料与热处理、冲压加工基本工序等基础知识着手，围绕
冲压加工的工作性质，对加工设备的安全操作、维护保养等进行了详细的讲解，同时针对各类冷冲模
、各类加工材料的冲压特点及操作要点分别进行了阐述。
考虑到冲压工能力的提高，还对生产现场不合格品的产生及预防、冷冲模设计的基础知识等进行了系
统的讲解。
使读者能从一名毫无技能的普通工人迅速成为解决企业生产现场实际技术问题、完成一般模具故障的
修理，并能进行一般冲压件的工艺编制及冲模设计的高级冲压技术工人。
　　本书在内容编排上注重实践性、实用性和启发性、科学性，做到基本概念清晰、重点突出，对基
本理论部分以“必需”和“够用”为原则，注重基本知识和基本操作技能的讲解，以及工作能力的培
养。
　　全书由钟翔山策划、主笔，特邀钟礼耀高工，钟翔屿博士、高工，孙东红研究员，钟静玲高工，
陈黎娟硕士、工程师参与编写和整理资料工作，曾冬秀、周莲英、钟师源、孙雨暄为本书进行了部分
文字处理，感谢他们的辛勤努力，共同促成了本书的成书速度。
全书由钟翔山整理统稿，钟翔山、钟礼耀校审。
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内容概要

　　《冲压工速成与提高》是为冲压技术工人编写的一本速成与提高的技术图书。
内容包括：冲压加工基础知识，冲压加工基本工序，冲压加工设备的使用及维护，冲压加工操作技术
，冲压常见缺陷及其预防，冲模的设计、制造及修理。
《冲压工速成与提高》在内容编排上注重实践性、实用性和启发性、科学性，做到基本概念清晰、重
点突出，对基本理论部分以“必需”和“够用”为原则，注重基本知识和基本操作技能的讲解，以及
工作能力的培养。
《冲压工速成与提高》简明实用，可使读者从一名毫无技能的普通工人迅速成为解决企业生产现场实
际技术问题、完成一般模具故障的修理，并能进行一般冲压件的工艺编制及冲模设计的高级冲压技术
工人。
　　《冲压工速成与提高》的主要读者对象是冲压技术工人，同时可作为相关专业技工学校和培训班
的教材，也可作为从事冲压工艺及模具设计工作的工程技术人员的参考书。
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章节摘录

　　（2）塑性变形阶段 凸模继续下压，材料内应力达到屈服点，板料在与凸、凹模刃口接触处产生
塑性剪切变形，凸模切入板料，板料下部被挤入凹模洞内。
板料剪切面边缘的圆角由于弯曲和拉伸作用的加大而形成明显塌角，剪切面出现明显的滑移变形，形
成一段光亮且与板面垂直的剪切断面。
凸模继续下压，光亮剪切带加宽，而冲裁间隙造成的弯矩使材料产生弯曲应力。
当弯曲应力达到材料抗弯强度时便发生弯曲塑性变形，使冲裁件平面边缘出现“穹弯”现象。
随着塑性剪切变形的发展，分离变形应力随之增加，终至凸、凹模刃口侧面材料内应力超过抗剪强度
，便出现微裂纹。
由于微裂纹产生的位置是在离刃尖不远的侧面，裂纹的产生也就留下了毛刺。
　　（3）断裂分离阶段 凸模继续下行，刃口侧面附近产生的微裂纹不断扩大并向内延伸发展，至上
、下两裂纹相遇重合，板料便完全分离，粗糙的断裂带同时也留在冲裁件断面上。
以后凸模再下压，已分离的材料便从凹模型腔中推出，而已形成的毛刺同时被拉长并留在冲裁件上。
　　⋯⋯
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