
第一图书网, tushu007.com
<<冷冲模设计>>

图书基本信息

书名：<<冷冲模设计>>

13位ISBN编号：9787111026938

10位ISBN编号：7111026934

出版时间：2004-4

出版时间：机工

作者：丁松聚

页数：257

字数：410000

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<冷冲模设计>>

内容概要

　　本书共八章。
主要内容包括冲压工艺的特点，冲压设备，冲压变形的基本概念；冲裁、拉深、成形与冷挤压等基本
工序及其模具设计。
本书以冲裁与拉深为重点内容，注意阐明基本理论。
此外，还选编了各种典型模具结构、必要的技术资料及有关数据，以便加强实用性。
本书为上海普通高校“九五”重点教材。
主要供普通高等工科教育机械工程类专业师生使用，同时也可供职工大学、业余大学相关专业师生和
有关工厂、科研单位工程技术人员以及自学者参考。
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作者简介

　　丁松聚，1937年8月生，1957年毕业于北京机器制造学校工具制造专业。
任教39年，副教授，任上海理工大学工程技术学院模具教研室主任至1997年退休。
现被聘为上海市模具工业协会资深专家委员会委员，上海投资咨询公司专家人才库专家。

　　在职期间历任全国高等工程专科学校机制专业协会模具设计课程组长，全国高等工程专科机械工
程类专业协会模具专业分会副理事长，中国模具工业协会院校模具委员会副主任等职。
主编教材《冷冲模设计》荣获第三届高等学校机电类优秀教材二等奖。
1997年该书被上海市教育委员会列为上海普通高校“九五”重点教材。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<冷冲模设计>>

书籍目录

前言
第一章 冲压加工概述与冲压设备
　第一节 冲压加工概述
　　一、冷冲压概念
　　二、冷冲压工序的分类
　　三、冲压工艺的特点及其应用
　第二节 冷冲压设备
　　一、曲柄压力机
　　二、高速压力机
　　三、数控冲模回转头压力机
第二章 冲压变形的基本概念
　第一节 金属塑性变形概述
　第二节 影响塑性及变形抗力的主要因素
　　一、塑性与变形抗力的概念
　　二、金属成分与组织对塑性变形的影响
　　三、变形温度对塑性变形的影响
　　四、变形速度对塑性变形的影响
　　五、应力、应变状态及其对塑性变形的影响
　第三节 超塑性成形简介
　第四节 金属塑性变形的力学条件
　　一、真实应力一应变曲线(硬化曲线)
　　二、屈服条件
　　三、塑性变形时的应力、应变关系
　第五节 冲压成形中的变形趋向性及其控制
　第六节 冷冲压材料及其冲压成形性能
　　一、板料的冲压成形性能和试验方法
　　二、冷冲压常用材料
第三章 冲裁工艺
　第一节 冲裁过程分析
　　一、弹性变形阶段
　　二、塑性变形阶段
　　三、剪裂阶段
　第二节 冲裁件的质量分析
　　一、尺寸精度
　　二、断面质量
　　三、毛刺
　第三节 冲裁间隙
　第四节 凸模和凹模工作部分尺寸的计算
　　一、尺寸计算的原则
　　二、凸模和凹模分别加工时的尺寸的计算
　　三、凸模和凹模单配加工时的尺寸的计算
　　四、用单配加工法时，凸模和凹模问的尺寸换算
　第五节 冲裁力
　　一、冲裁力的计算
　　二、降低冲裁力的措施

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<冷冲模设计>>

　　三、卸料力、推件力和顶件力
　　四、压力机所需总冲压力的计算
　第六节 冲裁工件的排样
　　一、排样原则
　　二、排样方法
　　三、搭边
　　四、送料步距与条料宽度的计算
　　五、排样图
第四章 冲裁模的结构与设计
　第一节 冲裁模的分类
　第二节 单工序冲裁模的典型结构
　　一、无导向的开式简单冲裁模
　　二、导板式落料模
　　三、导柱式落料模
　　四、拼块式落料模
　　五、冲孔模
　　六、厚料冲小孔模具
　第三节 连续冲裁模的典型结构
　　一、用导正销定距的连续模
　　二、用侧刃定距的连续模
　　三、无废料、少废料连续冲裁模
　第四节 复合冲裁模的典型结构
　　一、倒装复合模
　　二、正装复合模
　　三、倒、正装复合模的比较
　　四、同时冲三个垫圈的复合模
　第五节 其它冲裁模
　　一、硬质合金冲裁模
　　二、非金属材料的冲裁
　第六节 精冲
　　一、精冲方法及原理
　　二、精冲过程
　　三、被精冲的材料与精冲工艺特点
　　四、精冲模具
　　五、精冲用的压力机
　　六、其它提高冲裁件质量的方法
　第七节 冲裁模主要零部件的结构分析与标准的选用
　　一、模具零件的分类
　　二、模具的标准化
　　三、工作零件
　　四、定位零件
　　五、卸料与推件零件
　　六、模架
　　七、冲模零件的材料
　第八节 冲裁模设计要点
　　一、冲裁模设计的一般步骤
　　二、冲裁件的工艺性分析

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<冷冲模设计>>

　　三、冲裁工艺方案的确定
　　四、选择模具的结构型式
　　五、模具压力中心的计算
　　六、模具的闭合高度，冲模与压力机的关系
第五章 弯曲工艺与弯曲模具
　第一节 弯曲变形分析
　　一、弯曲变形过程
　　二、弯曲变形的特点
　　三、弯曲变形时的应力、应变状态分析
　第二节 弯曲件的质量分析
　　一、弯裂与最小相对弯曲半径的控制
　　二、弯曲时的回弹
　　三、弯曲时的偏移
　第三节 弯曲件的结构工艺性
　　一、最小弯曲半径
　　二、弯曲件孔边距
　　三、弯曲件的直边高度
　　四、增添工艺孔、槽或缺口
　　五、加添连接带
　　六、切口弯曲件的形状
　　七、弯曲件的尺寸公差
　第四节 弯曲件毛坯展开尺寸的计算
　　一、弯曲中性层位置的确定
　　二、弯曲件毛坯展开长度计算
　第五节 弯曲力的计算
　　一、自由弯曲时的弯曲力
　　二、校正弯曲时的弯曲力
　　三、压弯时的顶件力和卸料力
　　四、弯曲时压力机吨位的确定
　第六节 弯曲模工作部分结构参数的确定
　　一、弯曲凸模的圆角半径
　　二、弯曲凹模的圆角半径及其工作部分的深度
　　三、弯曲凸模和凹模之间的间隙
　　四、弯曲凸模和凹模宽度尺寸的计算
　第七节 弯曲件的工序安排
　第八节 弯曲模的典型结构
　　一、V形件弯曲模
　　二、U形件弯曲模
　　三、四角形件弯曲模
　　四、圆形件弯曲模
　　五、其它形状零件弯曲模
　第九节 连续弯曲模
　　一、典型结构举例
　　二、多工位连续模的排样设计
　　⋯⋯
第六章 拉深工艺与拉深模具
第七章 其它冲压方法及其模具

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<冷冲模设计>>

第八章 冷冲压工艺规程的编制

Page 7



第一图书网, tushu007.com
<<冷冲模设计>>

章节摘录

　　1）随着温度的升高，发生了回复与再结晶。
回复使变形金属得到一定程度的软化，再结晶则完全消除了加工硬化效应，使金属的塑性显著提高，
变形抗力显著降低。
2）温度升高，临界切应力降低，滑移系增加。
由于温度升高，原子的热振动加强，原子间的结合力变弱，使临界切应力降低。
同时，在高温时还可能出现新的滑移系。
多晶体滑移系的增加，大大提高了金属的塑性。
　　3）新的塑性变形方式&mdash;&mdash;热塑性的产生。
温度升高时，原子的热振动加剧，晶格中的原子处于一种不稳定的状态。
此时，若晶体受到外力的作用，原子就会沿着应力梯度方向由一个平衡位置转移到另一个平衡位置（
并不是沿着一定的晶面和晶向），使金属产生塑性变形。
这种塑性变形方式称为热塑性。
热塑性不同于滑移和孪生，它是金属在高温下塑性变形时新增加的一种变形方式，因而降低了变形抗
力，增加了塑性。
温度愈高，热塑性愈大。
但温度低于回复温度时，热塑性的作用不显著。
　　4）温度升高导致晶界的切变抗力显著降低，晶界易于滑动；又由于扩散作用的加强，及时消除
了晶界滑动所引起的微裂纹。
这一切使金属在高温下具有良好的塑性和低的变形抗力。
在板料成形中，有时采用加热成形的方法，就是利用了金属加热软化的性质，以增加板料的变形程度
，降低板料的变形抗力，提高工件的成形准确度。
值得指出的是，金属加热软化的趋势并不是绝对的。
在加热过程的某些温度区间，往往由于过剩相的析出或相变等原因而出现脆性区，使金属的塑性降低
和变形抗力增加。
如碳钢加热到200～400~C之间时，因为时效作用（夹杂物以沉淀的形式在晶界滑移面上析出）使塑性
降低，变形抗力增加，这个温度范围称为蓝脆区。
这时钢的性能变坏，易于脆断，断口呈蓝色。
在800～950~C范围内，又会出现热脆区，使塑性降低。
因此，选择变形温度时，碳钢应避开蓝脆区和热脆区。
总之，为了提高材料的变形程度，减小变形力，在决定变形温度时，必须根据材料的温度一力学性能
曲线以及加热对于材料产生的不利影响（如晶间腐蚀、氢脆、氧化、脱碳等），合理选用，避免盲目
性。
四、变形速度对塑性变形的影响所谓变形速度是指单位时间内应变的变化量，塑性成形设备的加载速
度在一定程度上反应了金属的变形速度。
变形速度对塑性变形的影响是多方面的。
一方面，在高速变形下，要同时驱使更多的位错更快地运动，使金属晶体的临界切应力升高，变形抗
力增加；同时，由于多晶体的塑形变形机理复杂，塑性变形的扩展，需要一定的时间，难以在瞬间完
成，这也使金属的变形抗力增加，塑性降低。
　　&hellip;&hellip;
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