
第一图书网, tushu007.com
<<多工位级进模典型结构图册>>

图书基本信息

书名：<<多工位级进模典型结构图册>>

13位ISBN编号：9787122126788

10位ISBN编号：7122126781

出版时间：2012-2

出版时间：化学工业出版社

作者：金龙建　编著

页数：319

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
<<多工位级进模典型结构图册>>

前言

冲压是一种先进的少、无切屑加工方法，具有生产效率高、加工成本低、材料利用率高、制品尺寸精
度稳定，易于达到产品结构轻量化、操作简单、容易实现机械化与自动化等一系列优点，在汽车、航
空航天、仪器仪表、家电、电子、通信、军工、玩具、日用品等产品的生产中得到了广泛的应用。
在现代汽车制造业中，有60%～70%的零件是采用冲压工艺制成的，冲压生产所占的劳动量为整个汽
车工业劳动量的25%～30%，冲压件的产值占总产值的59%左右。
在机电及仪器、仪表生产中，有60%～70%的零件是采用冲压工艺来完成的。
在电子产品中，冲压件的数量约占零件总数的85%以上。
模具工业已成为重要的产业。
级进模是冲压模具中一种先进高效的冲压模具。
对某些形状较为复杂的，具有冲裁、弯曲、成形、拉深等多工序的冲压零件，可在一副级进模上冲制
完成。
级进模是实现自动化、半自动化的生产装备，是确保冲压加工质量稳定的一种模具结构形式。
合理的模具结构既要保证生产产品的各项技术指标要求，又要缩短模具制造周期，降低模具制造成本
，以满足现代化工业生产对模具高质、高效、低成本的要求。
本书是笔者在长期从事冲压工艺及级进模设计、制作、生产的基础上，不断总结实践经验，广泛吸收
国内外级进模的先进工艺和典型结构编写而成的。
全书共分四大部分，从实用的角度和生产程序出发，介绍了冲裁级进模，冲裁、弯曲级进模，冲裁、
拉深级进模及冲裁、成形级进模的典型结构。
在选材上，力求内容体系完整，反映当今级进模技术的最新成果和先进经验；在编写上，着重与生产
实践相结合，采用图形结构与文字阐述相结合，突出典型结构实例和模具设计重点，以方便读者阅读
参考。
本书收集了120种常用的多工位级进模，按照产品零件图、排样图及模具结构图的顺序编排，总结了这
些级进模的典型结构，并对各结构的关键技术进行了说明。
本书具有如下特点。
1 内容完整旨在使读者掌握模具设计方法，了解全面的工艺技术，为合理设计模具结构打下必要的基
础。
2 体系全面符合现代设计的要求，归纳了各类常用的多工位级进模，并着重对模具结构进行了分析，
便于讲授和自学。
3 重点突出，取材有简有详对一般模具结构，图样及讲解从简；对复杂模具结构，图样及讲解从详，
做到完整阐述。
4 资料详尽书中有丰富的经验数据图和表格，资料完整，文、图、表紧密配合，便于读者使用。
本书可供从事冲压模具设计及制造的工程技术人员使用，也可供大中专院校相关专业的师生学习参考
。
本书由宝烁模具（上海）有限公司技术部经理金龙建编著，由上海交通大学塑性成形工程系教授、技
术科学副博士洪慎章主审。
在本书编写过程中，陈杰红、金龙周等工程师参加了书稿的整理工作，在此表示衷心的感谢！
由于编者水平所限，书中不妥之处在所难免，敬请广大专家和读者批评指正。
编者
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内容概要

本书以实用、通用为目的，收集了120种常用的多工位级进模设计图例，按照产品零件图、排样图及模
具结构图的顺序编排，总结了这些级进模的典型结构，并对各结构的关键技术进行了说明。
全书共分为四大部分：冲裁级进模；冲裁、弯曲级进模；冲裁、拉深级进模；冲裁、成形级进模。
本书内容完整、体系全面、重点突出、图表丰富、文字说明简练、易读易懂。

本书可供从事；中压模具设计及制造的工程技术人员使用，也可供大中专院校相关专业的师生学习参
考。

读者对象:
本书可供从事；中压模具设计及制造的工程技术人员使用，也可供大中专院校相关专业的师生学习参
考。
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章节摘录

版权页：插图：2.模具结构设计要点。
（1）总体结构。
采用三板式模块化结构。
卸料板基体52采用模架上滚珠导向系统导向。
本模具分成三个模块组，便于分模块调试组装。
（2）凸模固定采用两种方式，圆凸模采用台阶式凸模，异形凸模采用压板式快换结构，既便于更换
，又便于线切割加工。
（3）凸模固定板与凸模采用小间隙'0.005mm配合，既便于装配，又确保凸模垂直度，卸料板7、15
、23与各凸模采用滑配，起着保护小凸模导向作用。
（4）异形小凸模11、12采用保护套10结构，小凸模11同时采用铜焊套结构将凸模固定。
（5）四个计数凸模的控制，由一套活动式抽板机构来实现，抽板与压缩空气气缸相连，压缩空气的
开关由电气控制柜的磁阀来控制。
（6）定转子的叠铆压紧力是通过缩紧圈33来实现的，缩紧圈的内径比工件外径小几个微米，产生轴向
摩擦力来实现凸台的铆合力，达到定转子铆合的功能。
（7）本模具采用弹性导正机构和弹性导料销形式，便于模具刃磨、维护。
（8）为便于刃磨，采用倒装式导柱导套结构，并且导柱采用可卸式结构。
淬硬套，既有利于保证导柱复位精度，又有利于上模座1、卸料板基体52、下模座49三个基体板配镗，
更好地保证模架精度。
（9）6个限位块、比卸料板7、15、23高约一个料厚，同时卸料结构采用套筒式卸料螺钉结构，有利于
卸料板自始至终运动平稳，避免产生倾斜。
（10）卸料力是通过上模座1内的矩形弹簧经过传力柱、承压板（淬硬），传递到卸料板基体52上，这
样上模刃磨时，只要拆下卸料板基体52下四个导柱即可，刃磨极为方便。
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编辑推荐

金龙建编著的《多工位级进模典型结构图册》是笔者在长期从事冲压工艺及级进模设计、制作、生产
的基础上，不断总结实践经验，广泛吸收国内外级进模的先进工艺和典型结构编写而成的。
本书收集了120种常用的多工位级进模，按照产品零件图、排样图及模具结构图的顺序编排，总结了这
些级进模的典型结构，并对各结构的关键技术进行了说明。

Page 8



第一图书网, tushu007.com
<<多工位级进模典型结构图册>>

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 9


