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前言

　　模具是工业生产的重要工艺装备，是实现少、无切削不可缺少的工具，有“工业软黄金”、“金
属加工业中的帝王”等美誉，广泛用于工业生产中的各个领域。
　　随着越来越多国外投资集团加工制造业的转移，我国已逐渐成为世界的制造业中心，而伴随着世
界制造大国的形成、新时期市场经济的建立，产品市场、价格、质量的竞争越来越激烈，使工艺方案
的制订及模具设计呈现出近乎苛刻的“优质、高产、低耗”要求，相信直接从事设计、制造的人员更
有亲身的感受。
　　模具设计，首先是定方案，只有方案确定后才能根据相关数据进行具体的模具设计。
显然，方案的选定是战略上的谋划，具体的设计则是战术上的实施。
模具设计的这种特点决定了它具有极强的实践性、实用性，而这种实用能力往往须经多年生产实践的
积累与总结才可获得。
有鉴于此，让院校毕业生尽快地适应工作，缩短自身成长周期，便是本书写作的初衷，也是本书想极
力解决的问题。
　　记得作者刚出校门时，分配到某大型军工企业从事冷冲压模具设计、制造工作。
虽然在大学所学就是模具专业，可谓专业对口，但具体工作起来却是困难重重，最明显的感受就是实
际经验甚少，而实用的参考资料缺乏，无法及时突击充电弥补，往往一个现在看来非常简单的问题都
弄得手足无措。
对于当时的自己，能多点实用性的参考资料该有多好!　　近20年来，作者除了直接从事军工方面产品
的模具设计、制造及新产品开发研制技术工作外，还与国内汽车、电器行业有过业务交流，与国外大
型工程机械企业有过技术合作，与合资企业进行过相关产品零部件的开发及模具设计、制造。
后来又担任上海、深圳等地的仪器仪表、无线电等民营企业的技术服务及咨询。
多行业领域的涉足，使作者得到了锻炼，开拓了视野，丰富了阅历，积累了较多的素材和经验，其中
有成功的喜悦，也有失败的苦恼。
有感于设计之路的艰辛，有鉴于自身的成长，写作此书的想法日益强烈，终成此书。
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内容概要

　　本书由浅人深、循序渐进地从冷冲模设计的预备知识、基础知识及设计技能三个部分进行了介绍
，在对冷冲压加工各工序的工艺理论基础、工艺参数的确定、模具结构设计等实践经验总结的基础上
．以新的视角，对来自生产一线的实例进行了分析。
通过对各种实例的剖析，将冷冲压的加工工艺及模具设计与制造的具体结构、要点一一加以详述，既
按加工工序分门别类地进行介绍，又突出了各工序的综合运用。
选取的实例大多是加工中的疑难杂症，所采用的工艺方案及设计的模具结构多有巧妙之处。
全书内容详尽实用，结构清晰明了。
　　本书可供从事冲压工艺及模具设计工作的工程技术人员、工人使用，也可供相关专业在校师生参
考。
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章节摘录

　　第1章　冷冲压设计预备知识　　1.1　冷冲压概述　　冷冲压又称板料冲压，是压力加工中的先
进方法之一。
它是在常温下利用冲模在压力机上的对材料施加压力，使其产生分离或变形，从而获得一定形状、尺
寸和性能的零件的加工方法，而冷冲模则是冷冲压加工中所用的工艺装备。
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编辑推荐

　　本书可供从事冲压工艺及模具设计工作的工程技术人员、工人使用，也可供相关专业在校师生参
考。
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