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摇摇摇摇摇摇摇摇摇摇摇摇摇我们已经进入了一个新的充满机遇与挑战的时代，我们
已经跨入了圆员世纪的门槛。
圆园世纪与圆员世纪之交的中国，高等教育体制正经历着
一场缓慢而深刻的革命，我们正在对传统的普通高等教育的

培养目标与社会发展的现实需要不相适应的现状作历史性的

反思与变革的尝试。

圆园世纪最后的几年里，高等职业教育的迅速崛起，是影
响高等教育体制变革的一件大事。在短短的几年时间里，普

通中专教育、普通高专教育全面转轨，以高等职业教育为主导

的各种形式的培养应用型人才的教育发展到与普通高等教育

等量齐观的地步，其来势之迅猛，发人深思。

无论是正在缓慢变革着的普通高等教育，还是迅速推进

着的培养应用型人才的高职教育，都向我们提出了一个同样

的严肃问题：中国的高等教育为谁服务，是为教育发展自身，

还是为包括教育在内的大千社会？答案肯定而且惟一，那就

是教育也置身其中的现实社会。

由此又引发出高等教育的目的问题。既然教育必须服务

于社会，它就必须按照不同领域的社会需要来完成自己的教

育过程。换言之，教育资源必须按照社会划分的各个专业

（行业）领域（岗位群）的需要实施配置，这就是我们长期以来

明乎其理而疏于力行的学以致用问题，这就是我们长期以来

未能给予足够关注的教育目的问题。

如所周知，整个社会由其发展所需要的不同部门构成，包

括公共管理部门如国家机构、基础建设部门如教育研究机构

和各种实业部门如工业部门、商业部门，等等。每一个部门又

可作更为具体的划分，直至同它所需要的各种专门人才相对

应。教育如果不能按照实际需要完成各种专门人才培养的目

标，就不能很好地完成社会分工所赋予它的使命，而教育作为

社会分工的一种独立存在就应受到质疑（在市场经济条件下

尤其如此）。可以断言，按照社会的各种不同需要培养各种

直接有用人才，是教育体制变革的终极目的。



随着教育体制变革的进一步深入，高等院校的设置是否会同社会对人才类型的不同需

要一一对应，我们姑且不论。但高等教育走应用型人才培养的道路和走研究型（也是一种

特殊应用）人才培养的道路，学生们根据自己的偏好各取所需，始终是一个理性运行的社会

状态下高等教育正常发展的途径。

高等职业教育的崛起，既是高等教育体制变革的结果，也是高等教育体制变革的一个阶

段性表征。它的进一步发展，必将极大地推进中国教育体制变革的进程。作为一种应用型

人才培养的教育，它从专科层次起步，进而应用本科教育、应用硕士教育、应用博士教育⋯⋯

当应用型人才培养的渠道贯通之时，也许就是我们迎接中国教育体制变革的成功之日。从

这一意义上说，高等职业教育的崛起，正是在为必然会取得最后成功的教育体制变革奠基。

高等职业教育还刚刚开始自己发展道路的探索过程，它要全面达到应用型人才培养的

正常理性发展状态，直至可以和现存的（同时也正处在变革分化过程中的）研究型人才培养

的教育并驾齐驱，还需要假以时日；还需要政府教育主管部门的大力推进，需要人才需求市

场的进一步完善发育，尤其需要高职教学单位及其直接相关部门肯于做长期的坚忍不拔的

努力。新世纪高职高专教材编审委员会就是由全国员园园余所高职高专院校和出版单位组成
的旨在以推动高职高专教材建设来推进高等职业教育这一变革过程的联盟共同体。

在宏观层面上，这个联盟始终会以推动高职高专教材的特色建设为己任，始终会从高职

高专教学单位实际教学需要出发，以其对高职教育发展的前瞻性的总体把握，以其纵览全国

高职高专教材市场需求的广阔视野，以其创新的理念与创新的运作模式，通过不断深化的教

材建设过程，总结高职高专教学成果，探索高职高专教材建设规律。

在微观层面上，我们将充分依托众多高职高专院校联盟的互补优势和丰裕的人才资源

优势，从每一个专业领域、每一种教材入手，突破传统的片面追求理论体系严整性的意识限

制，努力凸现高职教育职业能力培养的本质特征，在不断构建特色教材建设体系的过程中，

逐步形成自己的品牌优势。

新世纪高职高专教材编审委员会在推进高职高专教材建设事业的过程中，始终得到了

各级教育主管部门以及各相关院校相关部门的热忱支持和积极参与，对此我们谨致深深谢

意，也希望一切关注、参与高职教育发展的同道朋友，在共同推动高职教育发展、进而推动高

等教育体制变革的进程中，和我们携手并肩，共同担负起这一具有开拓性挑战意义的历史重

任。

新世纪高职高专教材编审委员会

圆园园员年愿月员愿日
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摇摇摇摇摇摇摇摇摇摇摇摇摇《冷冲压工艺与模具设计》是新世纪高职高专教材编审

委员会组编的模具设计与制造类课程规划教材之一，是根据

模具设计与制造类专业的教学基本要求编写的。

本教材是根据教育部高教司《关于加强高职高专人才培

养工作的若干意见》等文件以及“冷冲压工艺与模具设计”课

程教学大纲的要求，在总结近几年各院校模具专业教改经验

的基础上，结合从事冷冲模专业的工程技术应用型人才的实

际需要而编写的，是高等职业技术学校、高等工程专科学校、

部分成人高等学校的模具设计与制造专业以及机械、机电类

等相关专业的教材，也可供有关从事模具设计和制造的工程

技术人员工作时参考。

本教材内容的选取上突出适应高职院校的教学要求，从

实际出发，注重实用性和专业技能的培养；体现模具工业的新

工艺和新技术，重点突出典型实例介绍以及基础理论的理解、

掌握与融会贯通；对应于每一基本冷冲压工序，都有相应的典

型实例零件的冲压工艺分析和模具结构设计详解。此外，还

选编了各种典型的模具结构、必要的技术资料以及冷冲压标

准中相关设计数据。

本书由杨关全、匡余华担任主编，由曹会元、熊良猛、邢亚

丽担任副主编。全书共分愿章，绪论、第源章、第苑章及附录

由杨关全编写；第圆章、第缘章由匡余华编写；第猿章、第远章

由曹会元编写；第员章由熊良猛编写；第愿章由邢亚丽编写。

在编写的过程中得到了编者所在单位以及大连理工大学出版

社的大力支持和帮助，此外杨胜先、方香华对本书编写作了大

量工作，在此一并表示感谢。



本教材由四川工程职业技术学院胡兆国，哈尔滨职业技术学院李忠审稿。

由于编者水平有限，加之时间仓促，书中不当和错漏之处在所难免，敬请不吝指正。并

将意见、建议及时反馈给我们，以便修订时改进。

所有意见、建议请发送至：早扎躁糟噪枣遭岳员远猿援糟燥皂

联系电话：园源员员原愿源苑园远员园源摇愿源苑园苑源怨圆

编摇者

圆园园苑年愿月

·源· 冷冲压工艺与模具设计
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员援冷冲压术语
冷冲压：在常温下利用安装在压力机上的模具对材料施加压力，使其产生分离、成形或

者接合，从而获得一定形状、尺寸和性能的零件加工方法。当被加工的材料为板料时也常称

为板料冲压。冷冲压属于压力加工范畴。

冲模：加压将金属或非金属板料或型材分离、成形或接合而得到制件的工艺装备。

在现代工业生产中广泛采用各种模具进行产品生产，模具是铸造、锻造、冲压、塑料、橡

胶、玻璃、粉末冶金、陶瓷等行业的重要工艺装备。模具的设计和制造水平在很大程度上反

映和代表了一个国家机械工业的综合制造能力和水平。冲模是模具的一种，在模具行业生

产总值中冲模产品约占一半左右，特别是在汽车、仪器、仪表和日用五金产品中，冲模产品更

是占有很大的比例。

圆援冷冲压特点
冷冲压应用范围很广：不仅可以冲压金属材料，而且可以冲压非金属材料；不仅可以制

造很小的仪表零件，而且可以制造如汽车大梁等大型零件；不仅可以制造一般精度和形状的

零件，而且可以制造精密和复杂形状的零件。冷冲压与传统的金属切削加工方式相比具有

以下一些特点：

（员）冷冲压是少、无切屑的高效加工方法，材料废料少，利用率高。
（圆）冷冲压零件在形状和尺寸精度方面互换性较好，可以满足一般装配和使用要求。
（猿）冷冲压零件经过塑性变形，金属内部组织得到改善，机械强度有所提高。
（源）冷冲压操作简单，易于实现机械化和自动化，生产效率高。大型冲压件（如汽车覆
盖件）的生产可达每分钟几件，高速冲压成形的小件则可达每分钟几千件。

猿援冷冲压应用示例
图园鄄员所示为几种冷冲压产品实物；图园鄄圆所示为模具图。
图园鄄猿所示为冲压产品冲压工艺过程示例。
源援冷冲压发展趋势
（员）冷冲压成形理论和冲压工艺：完善和发展冷冲压成形理论，以便更好的指导实际生
产；改进或采用先进的生产工艺以提高冷冲压产品质量和生产效率。

（圆）提高模具的使用寿命：国内已广泛应用硬质合金材料的模具，其最高使用寿命突破
千万甚至上亿次；不断采用新型模具材料和热处理、表面处理新工艺等。

（猿）推广应用悦粤阅辕悦粤酝：采用悦粤阅辕悦粤酝进行产品造型以及模具设计、制造，比传统方
式更迅捷、更方便、更合理。在缩短模具设计制造周期的同时可以更容易保证模具的制造质

量。



图园鄄员摇典型冲压件实物

图园鄄圆摇模具图

（源）快速、经济制模：随着模具品种多样化以及高速压力机、多工位级进模等先进冲压
设备和模具越来越多地走进模具行业，对模具制造在快速、经济等方面也提出了更高的要

求。

（缘）模具“三化”：模具的生产具有单件、小批量的特点；传统生产方式下，每一个零件都
得企业自己生产，使得模具生产不仅生产工序多、生产周期长，而且模具质量也受影响。为

适应模具工业的发展，必须大力提倡和发展模具的标准化、系列化以及专业化（即模具“三

化”），其中模具的标准化是前提条件。实现模具“三化”有利于分工明确、配套协作，进一步

提高模具的制造质量和缩短模具的生产制造周期。

缘援本课程内容、目的和学习方法
本课程是模具专业学生的主干专业课，是一门理论和实际经验相结合的课程。本书的

基本任务：首先分析冲裁、弯曲、拉深、成形、冷挤压、多工位级进模等基本工艺特征，确定其

主要工艺参数和相应模具的结构、尺寸、公差；其次是介绍金属塑性变形的基本概念、冷冲压

工艺规程的编制，以及冷冲压设备、冷冲压新工艺等与模具设计有关的基本知识。学习本书

的目的是让学生能够拟定冷冲压零件的工艺规程，比较熟练地设计典型单一工序模具，具有

了解设计中等复杂程度的复合模、级进模的能力，掌握模具设计的一般步骤和方法，按照实

例介绍，借助相关的模具设计资料，能够独立进行一般复杂程度的冷冲压模具设计。

·圆· 冷冲压工艺与模具设计



图园鄄猿摇冲压产品工艺过程

本书在编写上便于教学和自学，引用资料充分、合理；尽可能体现模具工业的新工艺和

新技术，重点突出典型实例介绍以及基础理论的理解、掌握。学习过程中应注意以下方面：

（员）有意识地培养较强的识读模具图纸的能力：识图要结合模具专业图形表达特点以
及各类模具特点，比如按照零部件功能、模具工作过程、工作原理等方式进行分析理解；识读

装配图还必须结合、比照零件图等。

（圆）坚持理论与实践相结合：学习模具专业知识必须要敢于动手，根据冷冲压相关标准
和设计资料，敢于多对实际零件工艺进行分析，对模具结构进行综合设计，具备条件的，要敢

于拆装模具。动手时要灵活运用所学理论知识，做到举一反三，融会贯通。

（猿）学会查找资料、手册以及参考书籍；注重本专业知识的长期积累。
（源）掌握好基础知识和典型冷冲压工序的工艺与模具设计重点、要点。
（缘）通过各种途径广泛获取本专业的相关知识，做好现场教学和课件教学等；不断培养
和提高学习兴趣。

·猿·绪摇论
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冷冲压基础

员援员摇冷冲压基本工序与冷冲模

员援员援员摇冷冲压基本工序
在产品生产过程中，将经过冲压方式得到的零件称为冲压件。对于不同类型冲压件的

生产，要使用不同类型的模具和坯料；其变形方式不同，变形情况也有所区别。冷冲压工序

是指一个或一组工人，在一个工作地点对同一个或同时对几个冲压件所连续完成的那一部

分冲压工艺过程。就材料的变形性质而言，可以将冷冲压工序划分为分离工序和变形工序。

分离工序是指该道冲压工序完成后，材料变形部分的应力达到了该材料破坏应力 σ遭的
数值，造成材料断裂而分离。如冲孔、落料、切断、切边等工序。

变形工序是指该道冲压工序完成后，材料变形部分的应力超过了该材料屈服应力 σ泽的
数值但未达到破坏应力 σ遭的数值，从而使材料产生塑性变形，并且改变了材料原有的形状
和尺寸。如弯曲、拉深、翻边、胀形等工序。

表员鄄员所示为冷冲压工序分类。
表员鄄员 冷冲压工序分类

类别 工序名称 工序简图 工序性质

分

离

冲孔

在毛坯或板料上，沿封闭的轮廓

分离出废料得到带孔制件；切下

的部分是废料

落料

沿封闭轮廓将制件或毛坯与板

料分离；切下的部分是工件，其

余部分是废料

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



（续表）

类别 工序名称 工序简图 工序性质

分

离

切边 切去成形制件多余的边缘材料

切断 将板料沿不封闭的轮廓分离

切舌
沿不封闭轮廓将部分板料切开

并使其下弯

变

形

弯曲
将毛坯或半成品制件沿弯曲线

弯成一定角度和形状

卷边
把板料端部弯曲成接近封闭圆

筒

拉深

把平板毛坯拉压成空心体件，或

者把空心体拉压成外形更小而

板厚没有明显变化的空心体件

变薄

拉深

凸、凹模之间间隙小于空心毛坯

壁厚，把空心毛坯加工成侧壁厚

度小于毛坯壁厚的薄壁制件

翻边

使毛坯的平面部分或曲面部分

的边缘沿一定曲线翻起竖立直

边

缩口
使空心毛坯或管状毛坯端部的

径向尺寸缩小

·缘·第员章摇冷冲压基础



（续表）

类别 工序名称 工序简图 工序性质

变

形

胀形

使空心毛坯内部在双向拉应力

作用下，产生塑性变形，取得凸

肚形制件

成形

使板料发生局部的塑性变形，按

凸模与凹模的形状直接复制成

形

整形 校正制件成准确的形状和尺寸

立

体

压

制

正挤压
在挤压成形时，金属流动方向与

凸模的运动方向相同

反挤压
在挤压成形时，金属流动方向与

凸模的运动方向相反

复合

挤压

在挤压成形时，金属的一部分流

动方向与凸模的运动方向相同，

而另一部分的流动方向则相反

员援员援圆摇冷冲模
员援冷冲模及模具零件相关术语（★）（带★号部分内容可选讲，下同）
在前面绪论部分我们介绍了冷冲压、冷冲模等冷冲压术语，接下来继续介绍相关术语。

单工序模：在压力机的一次行程中只完成一道冲压工序的冲模。

复合模：只有一个工位，并在压力机的一次行程中，同时完成两道或两道以上的冲压工

·远· 冷冲压工艺与模具设计



序的冲模。

级进模：在条料的送料方向上，具有两个以上的工位，并在压力机一次行程中，在不同的

工位上完成两道或两道以上的冲压工序的冲模。

自动模：送料、出件及排除废料完全由自动装置完成的模具。

精冲模：使板料处于三向受压的状态下进行冲裁，冲制出冲切面无裂纹和撕裂、制件尺

寸精度高的冲模。

模架：上、下模座、导柱、导套的组合体。

工作零件：直接对毛坯和板料进行冲压加工的冲模零件。

凸模：在冲压过程中，冲模中被制件或废料所包容的工作零件。

凹模：在冲压过程中，与凸模配合直接对制件进行分离或成形的工作零件。

凸凹模：复合模中同时具有凸模和凹模作用的工作零件。

镶件：与主体工作零件分离制造，嵌在主体工作零件上的局部工作零件。

拼块：拼成凹模或凸模的若干分离制造的零件。

柔性模：用液体、气体、橡胶等柔性物质作为凸（凹）模的冲模。

定位零件：确定条料或毛坯在冲模中正确位置的零件。

定位销：挡住条料的侧边、毛坯和半成品的周边，保证其正确定位的销。

定位板：挡住条料的侧边、毛坯和半成品的周边，保证其正确定位的板状零件。

挡料销：限定条料或卷料送进距离的定位销件。

导正销：冲裁中，先进入预冲的孔中，导正板料位置，保证孔与外形的相对位置，消除送

料误差的销件。

导料板：对条料或卷料的侧边进行导向，以保证其正确的送进方向的板件。

定距侧刃：在级进模中，为了限定条料的送料进距，在条料的侧边冲切一定形状缺口的

凸模。

侧刃挡块：承受条料对定距侧刃的侧压力，并在送进方向上起挡料定距作用的板块件。

止退键：嵌入模座，支撑冲压时受侧向力的凸模、凹模或刃口的键。

始用挡料销：级进模中，在条料开始进给时使用的挡料销（块）。

侧压板：将位于两个导料板间的条料压向一侧的导料板，消除导料板与条料之间的间

隙，保证条料正确送进的侧面压料板。

限位块（柱）：在冲压过程中，限制冲压行程和深度的块（柱）状零件。

卸料板：用于卸掉卡箍在凸模上或凸凹模上的制件或废料的板件。

推件块：把制件或废料由凹模（装于上模）中推出的块状零件。

推杆：用于推出制件或废料的杆件。

推板：在打杆与连接推杆间传递推力的板件。

连接推杆：连接推板与推件块、传递推力的杆件。

打杆：穿过模柄孔，把压力机滑块上的打杆横梁的力传给推板的杆件。

拉杆：挤压模和拉伸模中，固定在上模座上，通过托板把开模力传给顶杆的杆件。

托杆：与弹顶器连接，向压料板、压边圈或卸料板传递力和运动的杆件。

托板：装于下模座下面，把弹顶器的弹力或把拉杆的拉力传给顶杆和托杆的板件。

废料切断刀：在落料、切边过程中将废料切断的零件。

·苑·第员章摇冷冲压基础



弹顶器：安装在下模的下方或下模座的下部，用气压、油压、弹簧、橡胶通过托板、托杆、

顶杆给压边圈或顶件块加以向上的力的弹顶装置。

承料板：与凹模或导料板相连，对进入模具之前的条料起支承作用的板件。

压料板：在冲裁、弯曲和成形加工中，把板料压紧在凸模或凹模上的可动板件。

压边圈：在拉伸模或成形模中，为了调节材料流动的阻力，防止起皱而压紧毛坯边缘的

零件。

齿圈压板：在精冲模中，为造成很强的三向压应力状态，防止板料自冲切层滑走和冲裁

表面出现撕裂现象，而采用的齿形强压力圈。

导向零件：用以确定上、下模的相对位置，保证运动导向精度的零件。

导柱：与安装在另一模座上的导套（或孔）相配合，用以确定上、下模的相对位置，保证

运动导向精度的圆柱形零件。

导套：与安装在另一模座上的导柱相配合，用以确定上、下模的相对位置，保证运动导向

精度的圆套状零件。

导板：在冲压过程中，与凸模滑动配合并对凸模运动进行导向的板件。

滑板：在大的成形模和拉深模中，为了导正上模内部或下模内部的各零部件间的相对位

置关系用的淬硬板或嵌有润滑材料的板。

耐磨板：镶在冲模内产生相对移动的零件滑动面上的淬硬板或嵌有润滑材料的板。

弹压导板：在弹压导板模中，保护凸模并对凸模起导向作用，又借助弹性件起卸料、压料

作用的导板。

钢球保持圈：是一个具有多通孔的套筒。在套筒的通孔处装设钢球或滚柱，并使位于导

柱和导套之间的钢球或滚柱保持恒定的距离。

止动件：将保持圈限制在导柱上或导套内的零件。

固定零件：将凸模、凹模固定于上、下模上，以及将上、下模固定在压力机上的零件。

上模座：用于支承上模的所有零件的模架零件。

下模座：用于支承下模的所有零件的模架零件。

凸模固定板：用于安装固定凸模的板。

凹模固定板：用于安装固定凹模的板。

垫板：加在凸、凹模与模座间，承受和分散冲压负荷的板件。

模柄：使模具的中心线与压力机的中心线重合并把上模固定在压力机滑块上的连接零

件。

浮动模柄：可以自动定心的模柄。

斜楔：用于变换冲压力和运动方向的零件。

滑块：与斜楔配合实现运动方向的改变，并沿变换后的方向作往复滑动的零件。

冲模寿命：冲模从开始使用到报废时所能加工的总制件数称为冲模寿命。冲模刃口从

刃磨后到下次刃磨所能加工的制件数称为刃磨寿命。

送料方向：毛坯或条料进入模具的方向。

圆援冷冲模分类
冷冲模的种类和结构形式很多，为了研究方便，我们按照不同的特征进行分类，以下是

常用的分类方法：
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（员）按照工艺性质分类：冲裁模（包括冲孔模、落料模）、弯曲模、拉深模、成形模等。
（圆）按照工序的组合程度分类：单工序模、复合模、级进模等。
猿援冷冲模模具零件分类
根据模具零件的不同作用，可以将模具零件分为工艺零件和结构零件。

（员）工艺零件
该类零件直接参与完成冲压工艺过程并和坯料直接发生作用。包括工作零件（凸模、

凹模、凸凹模），定位零件（挡料销和导正销、导料板、定位销和定位板、侧压板、侧刃），压料、

卸料及出件零部件（卸料板、压边圈、顶件器、推件器）。

（圆）结构零件
该类零件不直接参与完成冲压工艺过程，也不和坯料直接发生作用，只是对模具完成工

艺过程起保证作用和对模具的功能起完善作用。包括导向零件（导柱、导套、导板、导筒），

固定零件（上模座、下模座、模柄、凸模固定板、凹模固定板、垫板、限位固定装置），紧固件以

及其他零件（螺钉、销钉、键、斜楔、滑块等）。

员援员援猿摇模具标准化
员援冲模标准化的意义
冲模标准化是指在模具设计与制造中应遵循和应用的技术规范与基准。实现标准化的

意义主要体现在以下四个方面：

（员）可缩短模具设计与制造周期：实现模具标准化后可简化模具设计过程，同时由于外
购标准件的增加则可大大减少模具制造工作量，从而达到缩短模具制造周期的目的；

（圆）有利于保证质量；
（猿）有利于实现模具的计算机辅助设计与制造；
（源）有利于国内和国际的交流与合作。
圆援模具标准化体系
在模具行业中推广使用经全国模具标准化技术委员会制定并由国家技术监督局批准的

国家标准（郧月）和机械行业标准（允月）。另外还有国际模具标准化组织 陨杂韵辕栽悦圆怨辕杂悦圆愿制定
的冲模和成形模标准。栽悦圆怨是陨杂韵组织中的第圆怨技术委员会，即小工具技术委员会，杂悦圆愿
是栽悦圆怨委员会中的一个分委员会，即冲压和模塑工具分委员会。除此之外，由于我国一些
企业从国外引进了大量级进模与汽车覆盖件模具，随着模具的引进，国外冲模标准也在我国

一些企业中大量引用，如日本三住商事株式会社的 云葬糟藻标准、德国 杂贼则葬糟噪公司标准、美国
阅粤晕蕴再公司标准等。由我国模具标准化技术委员会制定的我国模具标准体系分为五层：第
一层为模具技术标准体系表；第二层为十大类模具技术标准名称；第三层为每大类模具标准

的分类标准名称，包括基础标准（如名词术语）、产品标准（如模架、零件）、工艺与质量标准

（如模架精度等级）、相关标准（螺钉、压力机规格、模具材料技术条件等），以及派生标准（派

生模具的标准名称）；第四层为派生模具标准的分类标准名称；第五层为标准项目名称。

猿援已颁布的冲模标准?

（员）基础标准
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 标准总会被更新，请读者密切注意引用标准的更新。



冲模术语摇郧月辕栽愿愿源缘原员怨愿愿

冲裁间隙摇郧月辕栽员远苑源猿原员怨怨苑

金属冷冲压件结构要素摇允月辕栽源猿苑愿援员原员怨怨怨

精密冲裁件工艺编制原则摇允月辕栽远怨缘苑原员怨怨猿

金属板料拉深工艺设计规范摇允月辕栽远怨缘怨原员怨怨猿

高碳高合金钢制冷作模具显微组织检验摇允月辕栽苑苑员猿原员怨怨缘

冲模用钢及其热处理技术条件摇允月辕栽远园缘愿原员怨怨圆
（圆）工艺与质量标准
冲模技术条件摇郧月辕栽员源远远圆原员怨怨猿

金属冷冲压件通用技术条件摇允月辕栽源猿苑愿援圆原员怨怨怨

冲模模架技术条件摇允月辕栽愿园缘园原员怨怨怨

冲模模架零件技术条件摇允月辕栽愿园苑园原员怨怨缘

冲模模架精度检验摇允月辕栽愿园苑员原员怨怨缘

冲压剪切下料未注公差尺寸的极限偏差摇允月辕栽源猿愿员原员怨怨怨

冲压件尺寸公差摇郧月辕栽员猿怨员源原员怨怨圆

冲压件角度公差摇郧月辕栽员猿怨员缘原员怨怨圆

冲压件形状和位置未注公差摇郧月辕栽员猿怨员远原员怨怨圆

精冲模具润滑剂技术条件摇允月辕栽苑苑员源原员怨怨缘

精密冲裁件通用技术条件摇允月辕栽远怨缘愿原员怨怨猿
（猿）产品标准
冲模滑动导向模架摇郧月辕栽圆愿缘员援员～圆愿缘员援苑原员怨怨园

冲模滚动导向模架摇郧月辕栽圆愿缘圆援员～圆愿缘圆援源原员怨怨园

冲模滑动导向模座摇郧月辕栽圆愿缘缘援员～圆愿缘缘援员源原员怨怨园

冲模滚动导向模座摇郧月辕栽圆愿缘远援员～圆愿缘远援愿原员怨怨园

冲模导向装置摇郧月辕栽圆愿远员援员～圆愿远员援员远原员怨怨园

冲模零件及其技术条件摇允月辕栽缘愿圆缘～缘愿猿园原员怨怨员、允月辕栽苑远源猿援员～苑远源猿援远原员怨怨源、允月辕栽
苑远源源援员～苑远源源援愿原员怨怨源、允月辕栽苑远源缘援员～苑远源缘援愿原员怨怨源、允月辕栽苑远源远援员～苑远源远援远原员怨怨源、允月辕栽
苑远源苑援员～苑远源苑援源原员怨怨源、允月辕栽苑远源愿援员～苑远源愿援愿原员怨怨源、允月辕栽苑远源怨援员～苑远源怨援员园原员怨怨源、允月辕栽
苑远缘园援员～苑远缘园援怨原员怨怨源、允月辕栽苑远缘员援员～苑远缘员援圆原员怨怨员、允月辕栽苑远缘圆援员～苑远缘圆援圆原员怨怨源、允月辕栽
苑远缘圆援猿原员怨怨源、允月辕栽苑远缘猿原员怨怨源、允月辕栽愿园缘苑援员～愿园缘苑援缘原员怨怨缘、允月辕栽愿远圆愿援员～愿远圆愿援圆原
员怨怨苑。

员援圆摇冷冲压过程及金属塑性变形基本知识

金属的塑性变形理论是冷冲压工艺重要的基础理论，一般可以从力学、物理学和物理化

·园员· 冷冲压工艺与模具设计
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