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内容概要

针对冲压成形原理复杂、类型多样的特点，本书分八章按照“粗——细
——统”螺旋上升的思路将冷冲压工艺设计、模具设计和模具制造工艺三个层次的内容有机地融合，
力求内容实用、强弱分明、轻重得当、语言精细、案例典型、紧贴行业形势。
第一、第二章在总体介绍冲压及冲模概貌的基础上，适度地叙述了冲压成形理论，粗略而系统地介绍
了冲压工艺及模具设计、模具制造的元素和过程；第三章侧重冲裁模的设计与制造，也是全书的重点
，通过详尽的案例将冲裁模的设计要点和制造工艺展示给读者；第四、第五章则强调冲压工艺分析及
模具设计；第六章以成形工艺为主，并强化与第五章的关联；第七章介绍了多工位级进模的要点；第
八章以综合案例的分析深化冲压工艺设计。
鉴于冲压成形过程的复杂性和阅读对象的定位，本书摒弃了一些复杂的不适合初学者学习的内容，如
盒形件的拉深等。

丁友生、吴治明、李海芳、甘辉、曹秀中等编著的《冷冲模设计与制造》配套提供全新的立体教学资
源库(立体词典)，内容更丰富、形式更多样，并可灵活、自由地组合和修改。
同时，还配套提供教学软件和自动组卷系统，使教学效率显著提高。
凡使用本教材的教师，还赠送浙大旭日科技开发的《模具虚拟教学与实训工场》，更利于本课程的教
学。

《冷冲模设计与制造》适用于应用型本科、高职高专、中职院校及各类培训机构的授课教材，也可作
为有一定机械设计和制造知识基础的人员自学用书。
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章节摘录

　　在模具装配方面，尽管模具零件的制造精度较高，但装配时的累积误差有时仍然会很大，满足不
了模具的工作要求，所以，还需要有正确的装配工艺，严格控制各装配环节（部件装配、总装配、检
测等）的质量，以保证模具的整体精度要求。
　　2.模具的使用寿命长　　对于模具的使用寿命，除了时间概念上的理解外（一定的使用频率下）
，更重要的依据是正常使用时连续生产产品的数量，或模具工作行程的次数。
　　冲压模具在工作中承受的冲击载荷大，表面摩擦强烈，磨损与发热严重，有时还产生材料附着，
造成制件不合格。
另外，由于冲压模具工作行程的频率较高，最低的也接近每分钟十次，高的达到每分钟数千次，严重
的机械疲劳和发热使工作零件的强度、硬度和耐磨性受到削弱而失效，从而影响产品质量。
　　这些因素一旦造成模具工作不正常或产生不良制件，就必须停机修模，或更换相关零件。
修模的过程有时很复杂，甚至需要将模具从机床上卸下，如果占用时间较长，势必造成严重停产，频
繁或长时间修模无论是对生产进度还是对机床利用率都是极其不利的，最终影响企业效益。
对此，一方面要合理选用模具材料，同时对零件的加工工艺要再三斟酌，尽量消除不良因素的潜在影
响，尤其是热处理工艺，应合理采用一些新的强化手段，提高模具的寿命。
　　3.模具属于单件制造　　冲压生产效率较高，一般都能满足产品的批量要求，因此，在生产企业
里，对应于某具体零件的冲压加工，一般只需一副或一套模具，生产批量特别大的，有时制造两副或
两套模具，都属于单件制造。
　　模具的这一属性首先决定了模具制造不可能采用专用设备，也不可能为模具制造开发专用夹具，
最多有时制作一些简单的二类工具；其次，由于单件制造，加之精度较高，需要反复调试，势必使得
制造周期较长，有时会与产品开发期限相冲突；第三，由于制造周期长，资源（资金、人力和设备）
占用时间必定也长，所以模具成本较高。
这几方面连带的影响，要求模具企业要有先进、高效的管理理念和机制，采用先进的制造技术和设备
，培养高水平的模具设计人员、工艺人员和技术工人，从而降低模具成本和缩短制造周期。
　　⋯⋯
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