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前言

本书是按照工作过程为导向，以项目化教学方法为要求的思路进行编写的。
全书充分体现了“理论必须够用为度，实践动手能力为本”的高技能技术应用型人才培养的思想，对
冲压工艺与模具设计的相关知识进行了必要的组合，抽象的理论阐述少，工程实际案例多，并兼顾了
内容的深度与广度的有机结合。
本书以模具设计为主线，简要介绍了塑性成形的基本理论如常用冲压材料的基本知识，详细介绍了冲
压成形工艺分析与制订、模具结构的分析与设计。
全书结构严谨，语言简洁，表述明确，通俗易懂，案例实用性和可操作性强，便于教学的组织与实施
，也便于学生自学。
在设计的这6个项目中，融入了冲裁、弯曲、拉深、成形工艺分析与模具设计知识点。
通过这六个项目的学习，能掌握冷冲压工艺与模具设计方面的基本知识。
为了让读者在学习中抓住重点以及培养思考问题的能力，我们在每个模块的开头列有本模块学习重点
和难点，每个项目末尾附有知识小结，供教学时选用。
本书由泰州职业技术学院李卫民任主编，杨金娥、王荣两位老师任副主编，秦松祥老师任主审。
项目1～项目4由李卫民编写，项目5中任务1～任务5由杨金娥编写，项目5的任务6、任务7由陈静编写
，项目6由王荣编写，全书由李卫民统稿。
基于工作过程的项目教学法是一种新的教学方法，编写配合这种教学方法的教材我们也是首次，由于
水平有限，以及编写时间仓促，书中难免会有不妥或出现编校错误，恳请各位读者和使用本书的教师
及时批评指正以便调整和改进。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<冷冲压工艺与模具设计>>

内容概要

本书在内容上兼顾理论基础和设计实践两个方面，以工作过程为导向，以冷冲压工艺与模具设计程序
为主线进行编写。
    本书将整个课程内容分为6个项目，由设计程序引出基础理论，在传统的冷冲压模具设计教材基础上
，引入了企业模具设计中最实用的设计过程与方法，并按照项目教学法的思路增加了典型实例。
通过贯穿始终的案例，讲解基础理论及其实际应用，并附以丰富的图表说明，实现了陈述性知识与过
程性知识、实践技能与理论知识的整合。
全书力求理论够用，案例讲解详尽，实用性强，便于教学和自学。
    本书可作为高等职业技术院校机械制造、模具设计、数控加工和机电一体化等专业的教学用书，也
可供从事机械制造、模具设计、数控加工和机电一体化等工作的工程技术人员参考使用。
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章节摘录

插图：1.1.1 冷冲压的概念冷冲压是在室温下，利用安装在压力机上的冲模对材料施加压力，使材料在
冲模内产生分离或塑性变形，从而获得所需要零件的一种压力加工方法。
由于它通常是在室温下进行加工，所以称为冷冲压。
又因为冷冲压加工的原材料一般为板料，所以也称板料冲压。
冲压模具是用于实现冷冲压工艺的一种工艺装备，简称工装。
冷冲压不但可以加工金属材料，还可以加工非金属材料。
1.1.2 冷冲压的特点及应用冷冲压生产是利用冲模和冲压设备完成加工的，与其他加工方法相比，它具
有如下特点：1）冷冲压所用原材料多是表面质量好的板料或带料，冲压件的尺寸精度由冲模来保证
，所以产品尺寸稳定，互换性好。
2）冷冲压加工不像切削加工那样大量切除金属，因而节省能源，节省原材料。
3）冷冲压生产便于实现自动化，生产率高，操作简便，对工人的技术等级要求也不高。
普通压力机每分钟可生产几件到几十件冲压件，而高速压力机每分钟可生产数百件甚至上千件冲压件
。
4）可以获得其他加工方法所不能或难以制造的壁薄、质量轻、刚度好、表面质量高、形状复杂的零
件，小到钟表的秒针，大到汽车纵梁、覆盖件等。
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编辑推荐

《冷冲压工艺与模具设计》由机械工业出版社出版。
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