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前言

　　本集连同已出版的三集《实用板金冲压工艺图集》，汇集了各国各种文字近30年来出版的科技书
刊中，有关板金冲压专业的先进工艺与窍门六千余例，其中有关于板金冲压方法与模具设计的，可直
接作为他山之石，为我所用。
有的是有指导性的资料，指出各种板金冲压工艺应遵循的、迄今仍是至理箴言的规律。
还汇集了一些可在工艺设计中供查阅的各种图表数据与工艺计算方法。
除可以丰富专业知识外，还提供了大量可供选用和参考的工艺方案和模具设计实例。
这些对于优化产品质量、提高劳动生产率和降低成本诸方面，都可以收到立竿见影的效果。
　　饭金冲压成形件从小至钟表仪器，直至家庭生活用品如家电、炊具、洗衣机和电冰箱等，大至对
产品轻型化要求高的各种交通工具如汽车和船舶，特别是飞机、火箭和各种航天飞行器，关系到国计
民生和国防工业。
希望本书能够对这渚多方面，作出一定的贡献。
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内容概要

　　本集连同已出版的3集《实用板金冲压工艺图集》，汇集了国内外近30年来出版的书刊中，有关板
金冲压的先进工艺与窍门6000余例。
其内容包括：板金体的工艺性及应用、模具设计要领、冲裁、剪裁与截断、冲孔和冲槽、弯曲、压延
、旋压、卷边与翻边、扩口、缩颈、胀形、成形、高能率成形、修边与校形、多工序成形、体积成形
、模具结构与制造、模具的装配与维护等。
 　　《板金冲压工艺与窍门精选（上册）》供从事板金冲压的工人、技术人员使用，也可供相关专业
师生参考。
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章节摘录

　 图4．2—16是在板件斜边上冲孔的斜楔模。
上模下行时，斜楔1压上模轨道内滑动的斜楔4沿下模块3的斜面滑动。
固定在斜楔4上的凸模对被上模压料板6压着的板件5斜边进行冲孔。
上模上行时，斜楔4带着凸模被弹簧压回到被挡板2限制的原位。
模具设计要点是下模块3的斜面与凸模中线准确平行。
斜楔4的进退保持在凸模的固定中线上进行。
滑动部分都有耐磨板。
　　图4．2-17是绕壳件冲槽模。
一种过滤用壳件7沿周冲八个槽，底孔是已经冲好的。
扳开支架6上的肘节夹具5，将壳件插到角状凹模10上，由夹具5夹紧，夹具的枢销插入壳件中心孔。
棘轮2用两个销子插入壳件两个底孔内。
上模下行，由凸模8冲个槽。
上模上行时，棘爪1拨动棘轮2与壳件转个角度，冲第二个槽。
如此将八个槽冲完。
棘轮坐在夹座4的轴承3上。
紧靠壳件上面有个卸料板9。
　　⋯⋯
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