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内容概要

　　《冷冲压技术（第2版）》是普通高等教育&ldquo;十一五&rdquo;国家级规划教材。
本书共11章，主要内容是分析冲裁、弯曲、拉深、冷挤压及其他冲压成形等冲压基本工序，讲述了自
动模、多工位级进冲压成形与模具、非轴对称板料零件成形与模具，论述了冲压工艺过程设计的基本
原则及冲模设计的基本方法。
　　本书可作为高等职业技术学院，应用型本科院校模具设计与制造专业、材料成型加工类专业的规
划教材，也可供从事模具设计与制造的工程技术人员参考。
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文献
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章节摘录

版权页：插图：一、冷冲压的特点和应用冷冲压是利用安装在压力机上的冲模对材料施加压力，使其
产生分离或塑性变形，从而获得所需要零件（俗称冲压件或冲件）的一种压力加工方法。
因为它通常是在室温下进行加工，所以称为冷冲压。
又因为它主要是用板料加工成零件，所以又称为板料冲压。
冷冲压不但可以加工金属材料，而且还可以加工非金属材料。
冲模是将材料加工成所需冲件的一种工艺装备。
冲模在冷冲压中至关重要，不符合要求的冲模，冷冲压就无法进行；先进的冲压工艺也必须依靠相应
的冲模来实现。
冷冲压生产过程的主要特征是依靠冲模和冲压设备完成加工，便于实现自动化，生产率很高，操作简
便。
对于普通压力机，每台每分钟可生产几件到几十件冲压件，而高速冲床每分钟可生产数百件甚至千件
以上冲压件。
冷冲压所获得的零件一般无需进行切削加工，因而是一种节省能源、节省原材料的无屑加工或少切削
加工方法。
由于冷冲压所用原材料多是表面质量好的板料或带料，冲件的尺寸公差由冲模来保证，所以产品尺寸
稳定，互换性好。
冷冲压产品壁薄、质量轻、刚度好，可以加工成形状复杂的零件，小到钟表的秒针、大到汽车纵梁、
覆盖件等。
但是，冷冲压必须具备相应的冲模，而冲模制造的主要特征是单件小批量生产，精度高，技术要求高
，是技术密集型产品。
因而，在一般情况下，只有在产品生产批量大的情况下才能获得较高的经济效益。
综上所述，冷冲压与其他加工方法相比，具有独到的特点，所以在工业生产中，尤其在大批量生产中
应用十分广泛。
相当多的工业部门都越来越多地采用冷冲压加工产品零部件，如汽车、拖拉机、电器、仪表、电子、
国防以及轻工日用品等行业。
在这些工业部门中，冲压件所占的比重都相当大_不少过去用铸造、锻造、切削加工方法制造的零件
，现在已被质量轻、刚度好的冲压件所代替。
可以说，如果在生产中不广泛采用冲压工艺，许多工业部门的产品要提高生产率、提高质量、降低成
本，进行产品的更新换代是难以实现的。
二、冷冲压的现状和发展动向随着近代工业的发展，对冷冲压提出了越来越高的要求，因而也促进了
冷冲压技术的迅速发展。
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编辑推荐

《冷冲压技术(第2版)》是普通高等教育“十一五”国家级规划教材,机械工业出版社精品教材。
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