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前言

　　本书根据全国高等职业教育规划教材&middot;机电类专业编委会的要求编写，并被评为&ldquo;普
通高等教育&lsquo;十一五&rsquo;国家级规划教材&rdquo;。
　　本课程的参考学时为100学时，其主要内容为冲裁、弯曲、拉深、成形、覆盖件、冷挤压等工艺及
模具设计。
本书结合实际案例，以冷冲压工艺与模具设计程序为主线引出基本理论，通过实际案例讲解设计程序
中每一环节引出的基础理论的实际应用。
本书理论够用，案例讲解详尽，同时选编了较多的图表，并配置了电子课件、动画演示和视频资料，
便于教学和自学。
　　本书由常州信息职业技术学院陈剑鹤、于云程主编，江苏信息职业技术学院任建伟审稿。
参加本书编写的老师有：天津轻工职业技术学院王振云、天津电子信息职业技术学院刘洪贤、常州信
息职业技术学院吴振明等。
在编写过程中，得到众多兄弟院校有关老师、工厂技术人员的大力支持和帮助，在此表示诚挚的感谢
。
由于编者水平有限，书中不当之处在所难免，望读者批评指正。
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内容概要

　　《冷冲压工艺与模具设计（第2版）》详细讲解了中、小型零件的冷冲压工艺及模具设计。
全书共7章，内容包括概述、冲裁、弯曲、拉深、成形、覆盖件、冷挤压等工艺及模具设计。
《冷冲压工艺与模具设计》从内容上兼顾理论基础和设计实践两个方面，以冷冲压工艺与模具设计程
序为主线进行编写。
《冷冲压工艺与模具设计》由设计程序引出基础理论，通过贯穿始终的案例讲解基础理论的实际应用
，并附以丰富的图表说明。
《冷冲压工艺与模具设计》理论够用，案例讲解详尽，实用性强，便于教学和自学。
　　《冷冲压工艺与模具设计（第2版）》可以作为高职高专机械设计制造类专业的模具专业课教材
，也可作为中等职业学校、技工学校相关专业的教材。
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章节摘录

　　第1章　概述　　1.1　基本概念　　1.1.1　冷冲压的概念　　冷冲压（cold pressing）是建立在金
属塑性变形的基础上，在常温下利用安装在压力机上的模具对材料施加压力，使其产生分离或塑性变
形，从而获得一定形状、尺寸和性能的零件的一种压力加工方法。
　　在冷冲压加工中，将材料（金属或非金属）加工成零件（或半成品）的特殊工艺装备，称为冷冲
压模具（俗称冷冲模，cold～punched dies）。
冷冲模在实现冷冲压加工中是必不可少的工艺装备，没有先进的模具技术，先进的冷冲压工艺就无法
实现。
　　1.1.2　冷冲压加工的特点　　冷冲压加工与其他加工方法相比，无论在技术方面，还是在经济方
面，都有许多独特的优点。
其主要特点有：　　1）节省材料。
冷冲压是少、无切削加工方法之一，不仅能做到少废料和无废料生产，而且即使在某些情况下有边角
余料，也可以充分利用，制成其他形态的零件，使之不致造成浪费。
如图1&mdash;1所示是冲制钳形电流表互感器钳口冲片的排样图，剩余的余料3还可以冲制微型电机转
子片2，这样可以充分利用材料，提高材料的利用率。
　　&hellip;&hellip;
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编辑推荐

　  其它版本请见：《冷冲压工艺与模具设计（第2版）》
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