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内容概要

　　《普通高等教育“十一五”国家级规划教材：冷冲压模具设计与制造（第3版）》在编者多年教
学和生产实践经验积累的基础上，系统、全面地介绍了冷冲压模具设计与制造的基础知识。
本书内容大致分为模具设计和模具制造两部分。
模具设计部分的内容占70％，以最具代表性的冲裁模为主线，详细讲述了模具设计过程、结构类型选
择、设计步骤和主要工艺计算’还针对弯曲模、拉深模、翻边模等其他类型模具的特点，作了补充讲
解.模具制造部分，系统介绍了模具制造的基本要求、工艺特点、试压、验收等全部过程；并着重介绍
了工作零件（凸、凹模）特种加工工艺以及典型的装配技术。
此外，为了方便学生课程设计以及工程人员参考使用，本书还收录了冷冲压模具设计中常用的数据和
标准件，以便查阅。
为了提高学生对将来工作的适应性，《普通高等教育“十一五”国家级规划教材：冷冲压模具设计与
制造（第3版）》最后还侧重介绍了冷冲压模具的CAD／CAE／CAM技术。
《普通高等教育“十一五”国家级规划教材：冷冲压模具设计与制造（第3版）》是为模具专业已经
学过“板料冷压原理”的本科学生编写的教材，参考学时为30学时；也可供从事冷冲压模具设计与制
造的相关教学、科研单位的技术人员参考。
本书配套光盘中提供精心制作的多媒体CAI教学课件，可以起到很好的辅助教学作用；还配有课程设
计专用教学软件，供冷冲压模具课程设计中师生参考使用。
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章节摘录

　　（1）集中装配　　集中装配是指从零件组装成部件或模具的全过程，由一个（或一组）工人在
固定地点来完成模具的全部装配工作。
　　这种装配形式必须由技术水平较高的技术工人来承担。
其周期长、效率低、工作地点面积大。
适用于单件和小批量或装配精度要求较高，及需要调整部位较多的模具装配。
　　（2）分散装配　　分散装配是指将模具装配的全部工作，分散为各种部件装配和总装配，在固
定的地点完成模具的装配工作。
　　这种形式由于参与装配的工人多、工作面积大、生产效率高、装配周期较短，适用于批量模具的
装配工作。
　　2.移动式装配　　移动式装配是指每一装配工序按一定的时间完成，装配后的组件、部件或模具
经传送工具输送到下一个工序。
根据输送工具的运动情况可分为断续移动式和连续移动式两种。
　　（1）断续移动式　　断续移动式装配是指每一组装配工人在一定的周期内完成一定的装配工序
，组装结束后由输送工具周期性的输送到下一装配工序。
　　该方式对装配工人的技术水平要求低，效率高，装配周期短.适用于大批和大量模具的装配工作。
　　（2）连续移动式　　连续移动式是指装配工作是在输送工具以一定速度连续移动的过程中完成
装配工作。
其装配的分工原则基本同断续移动式，所不同的是输送工具做连续运动，装配工作必须在一定的时间
内完成。
　　该方式对装配工人的技术水平要求低，但必须熟练，装配效率高、周期短，适用于大批量模具的
装配工作。
 　　⋯⋯
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编辑推荐

　　面向理论教学和课程设计，包含丰富图表和数据资料，提供多媒体课件辅助教学，实用的专业课
程设计软件。
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