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内容概要

　　《实用冲裁技术》系统地介绍了冲裁加工工艺方案、模具设计的相关知识及有关资料；深入探讨
了冲裁间隙对冲裁件和模具使用寿命的影响；介绍了目前国内外使用的冲裁间隙分类情况；系统地研
究了冲裁间隙与工件各质量指标、模具使用寿命的关系；根据试验数据和生产的实际情况提出了一种
新的冲裁间隙分类方法；根据“按件定隙”的原则，制定了200多种材料的冲裁间隙数据库，可供模
具CAD/CAM及各工厂进行模具设计时使用。
同时介绍了高质量精冲件生产用精冲模，大批量生产用多工位自动级进模和硬质合金模具，小批量生
产用的各种简易模具，以及管料冲裁加工模具的设计与制造中的注意事项。
　　板料冲压加工是机械加工的一个重要组成部分，它广泛用于汽车、拖拉机、日用五金、电机、电
器、仪表等行业。
冲压工艺方案及模具是实现加工工艺和保证冲压件质量、降低冲压件成本的重要手段。
冲裁模具约占整个冲压模具的50%～60%。
冲裁间隙是影响冲裁件质量与模具使用寿命的重要因素。
研究板料的冲裁间隙，并根据冲裁件的质量要求选择合理的冲裁间隙，即“按件定隙”对于最大限度
地降低冲压件的生产成本，获得最大的技术?经济效益，具有十分重要的意义。
　　《实用冲裁技术》介绍了生产中冲裁工艺方案及模具的实用设计技术；目前国内外对各种金属材
料和非金属材料冲裁工艺使用的合理间隙值；深入探讨了板料的冲裁原理、冲裁间隙对冲裁工艺的影
响；在大量工艺试验的基础上，研究了板料的工件尺寸精度、毛刺高度、相对光亮带、平面度、垂直
度、相对撕裂带与相对间隙的关系，提出合理大间隙的概念；并研究了板料厚度与合理大间隙的关系
，以及板料厚度与最小毛刺高度的关系。
以试验结果与生产实际为依据，提出新的冲裁间隙分类法，将冲裁间隙分为两大类——小间隙冲裁与
大间隙冲裁。
对于厚度在0?5mm以下的冲裁件，为了确保其具有较高的质量，在一般情况下应该采用小间隙冲裁；
对于厚度在0?5mm以上的一般冲裁件，在满足其质量的前提下，为提高模具寿命，在一般情况下应尽
量采用大间隙冲裁，对于质量要求较高的也可采用小间隙冲裁。
根据“按件定隙”的原则，制定了200多种材料的冲裁间隙数据库（该数据已列入原航空航天工业部的
技术标准，标准号为HB/Z 167—90 ）。
此数据库可供模具ＣＡＤ／ＣＡＭ及各工厂进行模具设计时使用。
《实用冲裁技术》同时介绍了用于生产高质量工件的精密冲裁模具、大批量生产使用的高生产效率的
多工位级进模和硬质合金模、小批量生产应用的具有特种间隙的简易冲裁模的结构形式及使用范围、
设计与制造中应该注意的技术问题，以及实用管材的冲裁加工技术，对于实际生产应用具有很大的指
导意义。
　　近30年来，作者一直从事金属材料冲压加工的教学、科研工作，在广泛搜集生产实践资料的基础
上，结合多年的教学和科研成果，进行了分析、整理，现撰写此书供大家参考，希望能为冲压模具的
教学和生产提供一定的帮助。
虽然作者尽了很大的努力，但由于能力有限，难免错误，敬请冲压界同行批评指正。
　　参加《实用冲裁技术》编写工作的还有王丽君、王家安、宋立彬、张志红、赵博、徐洪民、韩强
。
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