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内容概要

本书是冲压工艺的入门级读物，适宜初学者使用。
    本书介绍了冲压工艺的基础知识，着重从实用角度讲解各种冲压件生产的工艺过程及模具的设计，
同时，对如何制定冲压工艺方案做了简要介绍。
    本书通俗易懂，图文并茂，适合于初中以上文化程度的冲压模具工和初级模具设计人员阅读；也可
供职业院校及有关工人培训班学员学习。
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章节摘录

　　1　冷冲压基础　　冷冲压是指在室温下，利用安装在压力机上的模具对被冲材料施加一定的压
力，使之产生分离或塑性变形，从而获得所需要形状和尺寸的零件（也称制件）的一种加工方法。
因为通常使用的材料为板料，故也常称为板料冲压。
　　1.1　冷冲压工艺简介　　用冷冲压获得的零件，大到汽车壳体，小到电子元件，其形状可方可圆
，材料可为纯金属也可是合金，还可是非金属；材料厚度可从零点零几毫米到几毫米甚至几十毫米，
因此冷冲压产品在日常生活、国防科技、工业、农业等多方面都得到了日益广泛的应用。
　　据初步统计，仅汽车制造业差不多有60％～75％的零件是采用冷冲压制成的。
其中冷冲压生产所占的劳动量为整个汽车工业总劳动量的25％～30％，特别是近几年来，由于冷挤压
这种少、无切削工艺的研究和发展，更扩大了冷冲压工艺的使用范围。
此外，如飞机、导弹和各种枪、炮弹等的零件加工中，冷冲压的加工量也占有相当大的比例。
　　冷冲压的加工对象主要是板材，其加工依据是板材冲压成形性能（主要是塑性），加工设备主要
是压力机，而加工工艺装备是冲压模具。
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编辑推荐

　　目前板料冲压加工需要的从业人员愈来愈多，据此编者编写了《冲压工艺入门》，供冲压工和初
级模具设计人员参考阅读。
 《冲压工艺入门》共分七章，分别为冷冲压基本概念、冲裁、弯曲、拉深、其它成形工艺及模具、挤
压成形及冲压工艺方案的制定。
《冲压工艺入门》所列各种计算公式、数据、图表侧重实用，在内容及选材上反映企业的实际应用，
重点突出，便于读者自学、理解和掌握。
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