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内容简介

针对冲压成形原理复杂 、类型多样的特点 ，本书分八章按照“粗 ———细 ———统”螺旋上升的思路将冷冲
压工艺设计 、模具设计和模具制造工艺三个层次的内容有机地融合 ，力求内容实用 、强弱分明 、轻重得当 、

语言精细 、案例典型 、紧贴行业形势 。第一 、第二章在总体介绍冲压及冲模概貌的基础上 ，适度地叙述了冲
压成形理论 ，粗略而系统地介绍了冲压工艺及模具设计 、模具制造的元素和过程 ；第三章侧重冲裁模的设
计与制造 ，也是全书的重点 ，通过详尽的案例将冲裁模的设计要点和制造工艺展示给读者 ；第四 、第五章则
强调冲压工艺分析及模具设计 ；第六章以成形工艺为主 ，并强化与第五章的关联 ；第七章介绍了多工位级
进模的要点 ；第八章以综合案例的分析深化冲压工艺设计 。鉴于冲压成形过程的复杂性和阅读对象的定
位 ，本书摒弃了一些复杂的不适合初学者学习的内容 ，如盒形件的拉深等 。

本书配套提供全新的立体教学资源库（立体词典） ，内容更丰富 、形式更多样 ，并可灵活 、自由地组合和
修改 。同时 ，还配套提供教学软件和自动组卷系统 ，使教学效率显著提高 。凡使用本教材的教师 ，还赠送
浙大旭日科技开发的枟模具虚拟教学与实训工场枠 ，更利于本课程的教学 。

本书适用于应用型本科 、高职高专 、中职院校及各类培训机构的授课教材 ，也可作为有一定机械设计
和制造知识基础的人员自学用书 。
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51cax 教学资源服务指南

　 　一 、51cax教学资源的特点
５１cax 提供优质的 、与教材配套的立体教学资源 。立体教学资源采用立体词典的形式 。

“立体”是指资源结构的多样性和完整性 ，包括视频 、电子教材 、印刷教材 、PPT 、练习 、试题

库 、教学辅助软件 、自动组卷系统 、教学计划等等 。 “词典”是指资源组织方式 ，即把一个个知

识点 、软件功能 、实例等作为独立的教学单元 ，就像词典中的单词 。教师利用这些“单词” ，可

灵活组合出各种个性化的教学资源 。

　 　二 、如何获得配套立体资源 ？

选用本教材的任课教师请直接致电索取配套立体资源（教师版）及专用序列号 ：０５７１

－ ２８８５２５２２ 。

其他用户可通过以下步骤获得配套立体资源（学习版） ：１）在 www ．５１cax ．com 网站注
册并登录 ；２）点击“输入序列号”键 ，并输入教材封底的序列号 ；３）在首页搜索栏中输入本教

材名称并点击“搜索”键 ，在搜索结果中下载本教材配套的立体词典压缩包 ，解压缩并双击

Setup ．exe安装 。

瞯 在首页点击“教学软件”下载立体词典教学软件 ，覆盖安装即可以升级到最新的立体

词典软件版本 。

　 　三 、如何使用立体词典教学软件 ？

在 window 视窗中 ，依次点选 ：“开始” ｜“所有程序” ｜“立体词典教学软件” ，即可启动教

学软件 。在教学软件界面中点击“帮助”键 ，即可观看操作说明（动画） ，只需几分钟便可掌握

教学软件的使用方法 ，并学会如何对教学资源进行添加和修改 。

　 　四 、如何使用试题库及在线自动组卷系统 ？

１）登录 www ．５１cax ．com网站 ；２）点击“输入序列号”键 ，并输入我们为教师提供的专用

序列号 。 ３）单击“进入组卷系统”键 ，进入“组卷系统”进行组卷 。

瞯 点击“立体词典”软件中的“帮助”键 ，即可下载并观看操作说明（动画） ，只需几分钟

便可掌握组卷系统的使用方法 ，并学会如何对试题库进行添加和修改 。

　 　五 、51cax的服务
５１cax 提供优质教学资源开发的服务 ，热忱欢迎出版社 、教师 、工程技术人员等前来洽

谈合作 。

网站 ：www ．５１cax ．com 电话 ：０５７１ － ２８８５２５２２ 邮箱 ：book＠ ５１cax ．com
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前 　 　 言

冷冲压模具的设计与制造以材料的塑性变形理论为基础 ，综合了塑性力学 、机械力学 、

机械原理与设计 、机械制造工艺等多学科的应用 ，是一门理论性和应用性都很强的课程 。围

绕着冷冲模设计 ，前向有冲压工艺 ，后向有制造工艺 ，在数字化技术应用高度发展的今天 ，冷

冲模开发的三个层面已经高度集成 、紧密融合在一起 。而随着社会 、经济的快速发展 ，冲压

行业仍是方兴未艾 ，对各层次冲压技术人才的需求持续增长 。因此 ，如何教 、学好冷冲压模

具设计与制造这门课程 ，成为众多人士呕心沥血苦苦探索的课题 ，而一本合适的教材是学习

冷冲模技术的重要向导 。

学习冲压成形及模具的核心在于对工艺原理的领悟和在工程实践中把握 ，初学者对本

书的所有公式 、表格都无需关注 ，而应注重理论结合实际 ，首先对冲压成形做到定性地理解 ，

渐入佳境后再结合公式 、表格对工艺规律进行分析 、总结以及掌握基础应用 ，最后才是系统

把握和综合应用 。其实许多生活经验都有助于对成形工艺的理解 ，只要做有心人 ，处处都是

学习冲压工艺的课堂 。

对于本书的章节结构 ，也不必步步为营地推进学习 ，第二章的内容有的抽象晦涩 ，有的

尚未深入修习 ，有的技术也许从未见过 ，起初大致了解即可 ，可结合后续的具体工艺形式的

学习和实验 、实践活动的推进逐步领悟 。

我们发现 ，无论是用于自学还是用于教学 ，现有教材所配套的教学资源库都远远无法满

足用户的需求 。主要表现在 ：１）一般仅在随书光盘中附以少量的视频演示 、练习素材 、PPT
文档等 ，内容少且资源结构不完整 。 ２）难以灵活组合和修改 ，不能适应个性化的教学需求 ，

灵活性和通用性较差 。

为此 ，我们提出了一种全新的教学资源 。称为立体词典 。所谓“立体” ，是指资源结构的

多样性和完整性 ，包括视频 、电子教材 、印刷教材 、PPT 、练习 、试题库 、教学辅助软件 、自动组

卷系统 、教学计划等等 。所谓“词典” ，是指资源组织方式 。即把一个个知识点 、软件功能 、实

例等作为独立的教学单元 ，就像词典中的单词 。并围绕教学单元制作 、组织和管理教学资

源 ，可灵活组合出各种个性化的教学套餐 ，从而适应各种不同的教学需求 。

实践证明 ，立体词典可大幅度提升教学效率和效果 ，是广大教师和学生的得力助手 。

凡使用本教材的教师 ，还赠送浙大旭日科技开发的枟模具虚拟教学与实训工场枠 ，更利于

本课程的教学 。

在学习本课程之前 ，必须已修机械制图 、机械原理与设计 、工程力学 、机械制造工艺等课

程 ，了解现代机械制造技术 ，最好有一定的实践经验 。冷冲模技术已进入数字化设计与制造
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的新时代 ，CAD 、CAM 的普遍应用对冲压模具制造精度和周期的影响巨大 ，而 CAE技术的
应用则对复杂的冲压成形理论实现了空前精准的量化 ，开辟了冲压工艺和模具设计的新纪

元 ，同时 ，也为本课程的初学者提供了一个无尽的虚拟实验空间 ，弥补工程实践不足的缺陷 ，

有效地帮助对复杂成形工艺的领会 。 因此 ，要学好冷冲模技术 ，作为重要的工具手段 ，

CAD／CAE／CAM 软件也是不可不修的 。

本书由丁友生（南京信息职业技术学院） 、吴治明（陕西国防工业职业技术学院） 、李海芳

（广州市机电高级技工学校） 、甘辉（江苏信息职业技术学院） 、曹秀中（无锡职业技术学院） 、

周海蔚（广州市机电高级技工学校） 、杨非（金华市第一中等职业技术学校） 、河南商丘工学院

贾磊等编写 ，由于编者水平有限 ，书中缺陷与错误在所难免 ，敬请广大读者及专业人士提出

宝贵意见与建议 ，以便今后不断加以完善 。 请通过网站 http ：／／www ．５１cax ．com 或致电
０５７１ － ８７９５２３０３与我们交流 。

杭州浙大旭日科技开发有限公司为本书配套提供立体教学资源库 、教学软件及相关协

助 ，在此表示衷心的感谢 。

最后 ，感谢浙江大学出版社为本书的出版所提供的机遇和帮助 。

编 　者

2011年 6月

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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　 　 ３ ．５ ．１ 　冲裁件的工艺性 ６９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．５ ．２ 　冲裁件的排样 ７１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．５ ．３ 　冲裁工艺方案 ７７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ３ ．６ 　冲裁模典型结构 ７９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．６ ．１ 　单工序模 ７９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．６ ．２ 　复合模 ８６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．６ ．３ 　级进模 ８８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ３ ．７ 　冲裁模主要零部件设计与制造 ９３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．７ ．１ 　工作零件 ９３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．７ ．２ 　定位零件 １０７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．７ ．３ 　卸料与出件装置 １１５⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．７ ．４ 　导向与支承零件 １２２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．７ ．５ 　紧固件及其他零件 １２８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ３ ．８ 　冲裁模的装配与调试 １３１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．８ ．１ 　冲裁模主要部件的装配 １３１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．８ ．２ 　总装配 １３４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．８ ．３ 　冲裁模的调试 １４１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ３ ．９ 　冲裁模设计与制造实例 １４２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．９ ．１ 　复合模 １４２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ３ ．９ ．２ 　级进模 １４９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第 4章 　弯 　曲 １５９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ４ ．１ 　弯曲变形分析 １５９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯
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　 　 ４ ．１ ．１ 　弯曲变形过程 １５９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．１ ．２ 　弯曲变形的特点 １６１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ４ ．２ 　弯曲成形的要点 １６４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．２ ．１ 　最小弯曲半径与防止工件弯裂 １６４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．２ ．２ 　弯曲件的回弹及应对措施 １６７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．２ ．３ 　坯料的偏移及应对措施 １７１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．２ ．４ 　翘曲和剖面畸变 １７２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ４ ．３ 　弯曲成形的工艺计算 １７３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．３ ．１ 　弯曲件坯料尺寸计算 １７３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．３ ．２ 　弯曲力计算 １７４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ４ ．４ 　弯曲件的工艺设计 １７６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．４ ．１ 　弯曲件的工艺性 １７６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．４ ．２ 　弯曲件的工序安排 １７９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ４ ．５ 　弯曲模典型结构 １８０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．５ ．１ 　单工序弯曲模 １８０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．５ ．２ 　级进模 １９０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．５ ．３ 　复合模 １９０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．５ ．４ 　通用弯曲模 １９１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ４ ．６ 　弯曲模工作零件的设计与制造 １９１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．６ ．１ 　凸 、凹模结构尺寸设计 １９２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．６ ．２ 　凸 、凹模工作部分尺寸计算 １９４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ４ ．７ 　弯曲模的制造与调试 １９４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．７ ．１ 　弯曲模制造要点 １９４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．７ ．２ 　数字化制造技术应用 １９５⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．７ ．３ 　弯曲模的装配与调试 １９６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ４ ．８ 　弯曲模设计与制造实例 １９７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．８ ．１ 　压板零件弯曲模设计 １９７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ４ ．８ ．２ 　保持架弯曲模设计 ２０２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第 5章 　拉 　深 ２０６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ５ ．１ 　拉深变形分析 ２０６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．１ ．１ 　拉深变形的过程和原理 ２０６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．１ ．２ 　拉深变形时的应力应变状态 ２０７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．１ ．３ 　拉深变形的特点 ２０９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ５ ．２ 　拉深成形要点 ２１０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．２ ．１ 　变形区起皱 ２１０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．２ ．２ 　传力区开裂 ２１３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．２ ．３ 　起皱与开裂的关系 ２１３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ５ ．３ 　拉深件的工艺性 ２１４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯
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　 　 ５ ．３ ．１ 　拉深件的结构与尺寸 ２１４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．３ ．２ 　拉深件的精度 ２１５⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．３ ．３ 　拉深件的材料 ２１６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ５ ．４ 　旋转体零件的拉深 ２１７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．４ ．１ 　毛坯尺寸计算 ２１７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．４ ．２ 　无凸缘圆筒形件的拉深 ２２１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．４ ．３ 　带凸缘圆筒形件的拉深 ２２６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．４ ．４ 　阶梯圆筒形件的拉深 ２３２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．４ ．５ 　曲面回转体零件的拉深 ２３３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ５ ．５ 　压料力 、拉深力与冲压设备选择 ２３４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．５ ．１ 　压料装置与压料力的确定 ２３４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．５ ．２ 　拉深力的确定 ２３７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．５ ．３ 　拉深压力机的选用 ２３７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ５ ．６ 　拉深模 ２３８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．６ ．１ 　拉深模工作零件结构和尺寸设计 ２３８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．６ ．２ 　拉深模典型结构 ２４２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．６ ．３ 　拉深模的制造与调试 ２４４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ５ ．６ ．４ 　拉深模设计实例 ２４６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第 6章 　其他成形 ２５０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ６ ．１ 　胀形 ２５０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．１ ．１ 　胀形变形的原理与特点 ２５０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．１ ．２ 　平板坯料的局部胀形 ２５１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．１ ．３ 　圆柱空心坯料的胀形 ２５３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．１ ．４ 　胀形模设计要点及示例 ２５７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ６ ．２ 　翻边 ２５９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．２ ．１ 　内孔翻边 ２５９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．２ ．２ 　外缘翻边 ２６３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．２ ．３ 　翻边模设计要点及示例 ２６５⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ６ ．３ 　缩口 ２６７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．３ ．１ 　缩口变形特点 ２６７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．３ ．２ 　缩口工艺计算 ２６８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．３ ．３ 　缩口模设计要点及示例 ２７１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ６ ．４ 　校平与整形 ２７２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．４ ．１ 　校平 ２７２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．４ ．２ 　整形 ２７５⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ６ ．４ ．３ 　校平与整形力的计算 ２７６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯
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第 7章 　多工位级进模基础 ２７７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ７ ．１ 　多工位级进模的特点与分类 ２７７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ７ ．１ ．１ 　多工位级进模的特点 ２７７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ７ ．１ ．２ 　多工位级进模的分类 ２７８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ７ ．２ 　多工位级进模的排样设计 ２７８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ７ ．２ ．１ 　排样设计的原则 ２７９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ７ ．２ ．２ 　载体和搭口的设计 ２８０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ７ ．２ ．３ 　工序排样 ２８５⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ７ ．３ 　多工位级进模的典型结构 ２８８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ７ ．３ ．１ 　冲孔 、落料多工位级进模 ２８８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ７ ．３ ．２ 　冲裁 、弯曲 、胀形多工位级进模 ２９２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ７ ．４ 　多工位级进模主要零部件的设计 ２９６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ７ ．４ ．１ 　工作零件 ２９６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ７ ．４ ．２ 　带料导向与定距装置 ３０２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ７ ．４ ．３ 　卸料装置 ３０８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 　 ７ ．４ ．４ 　多工位级进模模架 ３１０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第 8章 　冲压工艺设计实例 ３１２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ８ ．１ 　自行车脚踏内板的冲压工艺设计 ３１２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ８ ．２ 　底座的冲压工艺设计 ３１５⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　 ８ ．３ 　罩盖的冲压工艺设计 ３１７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

附 　录 ３２２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　附录 １ 　常用冲压金属材料力学性能 ３２２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　附录 ２ 　常用钢板规格 ３２３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　附录 ３ 　常用压力机型号及参数 ３２４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

　附录 ４ 　标准公差 ３２６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯
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