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内容概要

　　《冲压工艺及模具设计》以模具设计为主线，以各种典型的冲压件为载体，采用任务驱动方式编
写，通过完成每个具体的任务来掌握完成冲压工艺及模具设计所必备的核心知识点和实际操作技能。
　　《冲压工艺及模具设计》重点介绍了冲裁、弯曲、拉深、汽车覆盖件和其他冲压成形的工艺及模
具设计，对冲压生产中出现的各种常见质量问题，也做了详尽的分析。
　　《冲压工艺及模具设计》语言精简、表述明确、通俗易懂，归纳与对比多用图表来代替文字描述
。
书中采用了最新的国家标准，各项目后都精选了习题，实用性与可操作性强，便于教学及自学。
　　《冲压工艺及模具设计》可作为高等院校模具设计与制造及机电类各相关专业的教材，也可供从
事模具设计的工程技术人员参考。
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章节摘录

　　（4）提高模具标准化程度我国模具标准化程度正在不断提高，估计目前我国模具标准件使用覆
盖率已达到30％左右。
国外发达国家一般为80％左右。
　　（5）优质材料及先进表面处理技术选用优质钢材和应用相应的表面处理技术来提高模具的寿命
就显得十分必要。
模具热处理和表面处理是能否充分发挥模具钢材料性能的关键环节。
模具热处理的发展方向是采用真空热处理。
模具表面处理应发展工艺先进的气相沉积（TiN、TiC等）、等离子喷涂等技术。
研究自动化、智能化的研磨与抛光方法替代现有手工操作，以提高模具表面质量是重要的发展趋势。
　　（6）开发和引进高速压力机和多工位自动压力机、数控压力机，冲压柔性制造系统及各种专用
压力机，以满足大批量，高精度生产的需要。
　　（7）冷冲压基本原理的研究冲压成形基本理论的研究是提高冲压技术的基础。
板料成形工艺性能，冲压成形中应力与应变的分析和计算机模拟，金属变形规律与模具相互关系等，
这些理论的研究及发展为提高冲压技术起着非常重要的作用。
　　1.1.3冷冲压基本工序分类　　冷冲压加工的零件，由于其形状、尺寸、精度要求、生产批量、原
材料性能等各不相同，因此生产中所采用的冷冲压工艺方法也是多种多样，概括起来分为两大类，即
分离工序和成形工序。
分离工序的目的，是在冲压过程中使冲压件与板料沿一定的轮廓线相互分离，同时，冲压件分离断面
的质量，也要满足一定的要求。
成形工序的目的，是使冲压毛坯在不破坏的条件下发生塑性变形，成为所要求的成品形状，同时也达
到尺寸精度方面的要求。
在实际生产中，一个零件的最终成形，往往可能有几个不同工序的组合。
常见的冷冲压基本工序见表1-1。
 　　⋯⋯
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