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内容概要

　　《冲模设计速查手册》是一本冲模设计技术资料速查工具书。
主要内容包括：冲压材料、冲裁工艺及模具设计、弯曲工艺及模具设计、拉深工艺及模具设计、翻边
工艺及模具设计、冲压设备、冲压模具材料、冲模标准模架和零件、冲压模具的装配与调试。
本书以工艺分析和模具结构设计为重点，结构体系新颖，技术内容精炼实用；书中技术数据是冲模设
计过程中经常需要查阅的技术数据，翔实可靠，实用性强；书中技术资料主要以图表形式给出，且书
后附录中列出了全书图表一览，方便读者查找。
　　《冲模设计速查手册》可供从事冲模设计的工程技术人员使用，也可供相关专业在校师生及研究
人员参考。
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章节摘录

版权页:第1章 概述1.1 冲压工艺分类1.冲压工艺分类方法从加工工艺角度来看，冲压产品往往要经过冲
压基本工序和其他工序才能完成。
所谓基本工序是指借助于典型的冲压设备及冲压模具而实现的板料冲压加工工序：所谓其他工序是指
除了基本工序外，在板料成为冲压产品的过程中所涉及的加工工序，包括备料工序、特殊工序、接合
工序、装配工序、辅助工序、修饰工序和包装工序等。
按照板料在冲压加工中所受变形力的不同，可以把冲压加工所有的基本工序分为分离工序，成形工序
及两者组合出的复合变形工序三大类。
其中:分离工序是使板料产生断裂变形而分离，获得所需形状?尺寸的工件的冲压工序。
成形工序是使板料产生塑性变形而不断裂分离，获得所需形状、尺寸的工件的冲压工序。
复合变形工序是既有使板料产生塑性变形又有断裂分离，或有几处断裂分离，或者几处塑性变形，获
得所需形状、尺寸的工件的冲压工序。
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编辑推荐

《冲模设计速查手册》编辑推荐：由于冲压工艺广泛应用于机械、汽车、家电、轻工、五金制品等行
业，所以多年来对冲压设计资料的需求量一直很大。
编写《冲模设计速查手册》的目的就是为满足现代冲压模具设计的要求，适应冲压技术的发展和冲压
生产的需要。
《冲模设计速查手册》可供从事冲模设计的工程技术人员使用，也可供相关专业在校师生及研究人员
参考。
《冲模设计速查手册》可供从事冲模设计的工程技术人员使用，也可供相关专业在校师生及研究人员
参考。
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