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前言

　　冷冲压模具作为模具的重要组成部分，是用于大批量生产的专用工艺装置。
由于它的诸多优点，已成为制造业中不可缺少的重要加工装备。
保证能够快速安全地获得质量稳定、成本低的产品，是对模具最基本的要求。
为此，除模具本身要有很高的制作质量外，设计更是至关重要的一个环节。
所以，通常要求模具设计必须在保证冲件能满足设计要求的基础上，有良好的加工工艺性和装配工艺
性、操作方便，工作安全，便于维修更换，使用寿命长。
　　编者从事包括冷冲压模具在内的工模具制作、设计、工艺、使用、管理、维修工作40余年，积累
和总结了较多模具设计改进的经验编成此书。
其中内容包括冷冲压模具的传统设计顺序和方法；典型结构介绍；优化设计实例；成套模具设计；传
统结构方式的改进设计等，可供模具制造专业人士参考，也可用作冷冲压模具设计专业技术培训的教
材。
　　本书在编写过程中，得到了冯啸野、周红军、李力、周芳、廖欢乐、周秀兰、梁国炬、穆树梅、
周军、周淑萍、齐登富、余建芳、邱方勇等同志的大力协助，在此表示感谢。
　　由于编者长期从事实践工作，受经历影响，加之水平有限，不当之处在所难免，诚请各位读者和
专家提出宝贵意见，以便加以改进。
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内容概要

　　《冷冲压模具优化设计与典型案例》内容源于作者40余年的工作经验，收集了较多模具设计改进
的方法。
全书介绍了冷冲压模具的设计顺序和方法、典型结构、优化设计实例、成套模具设计、传统结构的改
进设计等。
《冷冲压模具优化设计与典型案例》可供横具设计、制造专业人员参考，也可用作相关专业技术人员
的培训教材。
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章节摘录

　　1.1冷冲压模具的基本特点　　1.1.1冷冲压模具　　1.模具　　模具就是在相应设备的配合下，能
快速成形具有一定形状、尺寸大小、质量技术要求的制品的工具。
　　模具分为冷冲压模具和型腔模两大类。
型腔模是将产品成形所需的一定数量的材料装填入成形的腔体内，经加热、保压、固化冷却而成形所
需零件的模具。
如：各种塑料成形模具、橡胶成形模具、金属铸造成形模具、金属锻造成形模具、粉沫冶金模具及玻
璃制品模具。
　　2.冷冲压模具　　在常温下，利用冲压设备对金属和非金属材料（或工序坯件）完成冲裁分离或
变形作业，从而获得所需零件或工序产品的模具，就称之为冷冲压模具。
　　1.1.2冷冲压模具作业的基本特点　　（1）生产效率高单位时间内完成的零件数量或工艺内容较一
般加工方式高出数倍，甚至成百上千倍。
而且冷冲压工艺还可以在一套模具上采用一模多件、多工艺内容组合加工的方式进一步提高生产效率
。
　　（2）产品质量稳定、互换性好采用冷冲压模具成形产品，影响产品质量变化的因素少，危害程
度低。
有的因素可以采取恰当的措施来加以纠正，使产品的质量控制在理想的范围之内。
产品质量的稳定就可以有效保证其互换性。
良好的互换性是流水线大批量生产的基本保证。
同时也利于产品的维修、更换。
　　（3）材料利用率高通过不同的排样方式，如：交叉、斜向、多排、混合、套裁，甚至无废料排
样的方式，可以有效提高材料的利用率，降低产品的材料成本。
　　（4）材料不需加热一般情况下，在进行冲压作业时，材料不需加热。
这样不但可以节约能源，减少加热设备和场地占用，还可避免因加热带来的制品表面氧化、烧伤及变
形带来的形状尺寸不稳定。
也可以防止因温度升高给模具带来的不利影响。
　　（5）冲件力学性能得到提高受冷作硬化现象的影响，冲件表面组织紧密，硬度及耐磨性增加，
冲件的强度和刚性也有所提高。
　　（6）适应范围广适合冲压成形的产品很多。
能解决许多一般机械加工无法或难以完成的加工内容，尤其对于一些薄、软、难、怪、微型的零件，
或非金属材料零件的加工成形，冷冲压成形几乎是唯一的加工成形方法。
　　⋯⋯
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编辑推荐

　　内容来源于作者40余年的工作经验，书中总结了较多有利于模具设训改进的力法。
　　全书介绍了冷冲压模具的设计顺序和方法、典型结构、优化设计实例、成套模具设计、传统结构
方式的改进设计等。
　　《冷冲压模具优化设计与典型案例》图例丰富，语言简练。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<冷冲压模具优化设计与典型案例>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 7


